| 
| 
| 


ГЕГИК 


ЭНЕР 


СОДЕРЖАНИЕ 


М. В. Гурычев—Автоматизация и механизация 
производственных процессов на электростан- 
циях Калининской энергосистемы ...... 

Ж. Ф. Варбот и Б. И. Шестаков —О фото- 
электронных устройствах для управления 
уличтым освещением м вы с 


ОБМЕН ОПЫТОМ 


А. А. Мадояни Л. Г. Мадоян —Расшлаковка 
пода и леток котлов с жидким шлакоудале- 
нием . : 

Г. Рысе— о. контроле. качества 
монтаже эчергетического оборудования . 
Ширман — Напорный автоматический до- 
загор для водоумягчительных установок. 
В. Овечников — Повышение надежности 
сальниковых уплотнений в тепловой сети. 


А. при 
А 
В 
Г. В. Резник — Станок для обработки и: 
В. 
Л. 


сварки 


полумуфт турбогенератора. . 
Николаев — Новый способ изготовления 

флазцев р 
М. Гидон — Предупреждение ‚ замасливания“ 
котлов локомобилей с о конден- 
саторами 

П. Н. Головачев — Зажимы. (зацепы) "для, вы- 
соковольтных испытаний | изоляторов 
оба - Е Ех 

ВЕ Варьев — Упрощение. в схеме включения 
автоматов типа А-2050. . 

ДУ юлеба и’ Б.И. Марциновский — 
Новое крепление и подсоединение ачпермет- 
ров и г на распределительных щи- 
тах 

Я. И. Домников — Реконструкция 
предохранителей в силовом ящике 
ЯСБ-100_. а 
Б. Коган — Безрелейная схема световой и 
звуковой сигнализации . 

Л. И. Шевенко — Реле 
тродным датчиком. 


крепления 
типа 
элек- 


уровня воды С 


у 


10 


16 
16 


А. Л. Цылев — Упроще ный держатель для 
троллей из угловой сгали. ь 

И. Г. Беспрозванный — Илдукционный подо- 
греватель к  маслоочистительной машине 
оО, ое А 

в Губанов — Реставрация. валоз электри- 
ческих машин путеукладчиков на железнодо- 
рожном транспорге Е 

В. С. Зайцев — Балдак из бронеленты : : 

Д. К. Коптелов — О возможности переделки 
молочного сепаратора для очистки ты 
маторчого масла... 

Е. Б. Пергамент — Цепной ` домкрат для про- 
кола грунта под дорогами и т 


В ПОМОЩЬ ПРОИЗВОДСТВЕННИКУ 


В. Е. Дорощ ук — Развитие атомной и.“ 
в СССР 
М. В. Локшин— Индукцио-и ные `` подогреватели 


ПРОФСОЮЗНАЯ ЖИЗНЬ 


Ф. П. Переведенцев — Приблизить школу ра- 
бочей молодежи к произзодству Е 


БИБЛИОГРАФИЯ 
Рецензия на книгу В. В. т „Современ- 
ный паровой котел ом 


ПЕРЕПИСКА С ЧИТАТЕЛЯМИ 


О применении порошка „Экотоп®.. 
Применение ламп Не излучения для 
целей обогрева з в 


СПРАВОЧНИК ЭНЕРГЕТИКА 
Станции управления, плоские контроллеры, сухие 


трансформаторы, ящики распределительные 
и камеры комплектных распределительных 
устройств с о ЕЕ 


На обложке— ТЭЦ высокого давления. 


РЕДАКЦИОННАЯ КОЛЛЕГИЯ: 


А. И. Бронников, В. Ф. Иванов, В. И. Кислый, 
Д. Г. Котилевский (главный редактор), А. А. Максимов, 
Л. П. Смирнов, Н. Г. Стратонов, А. И. Широков, 
Б. В. Щербинин. 


20 


21 


Я 
2 


23 
24 


27 
33 


36 


37 


38 
39 


40 


1960 


ФЕВРАЛЬ 


ЭНЕРГЕТУ 


КОММУНИЗМ — ЭТО ЕСТЬ СОВЕТСКАЯ ВЛАСТЬ 
ПЛЮС ЭЛЕКТРИФИКАЦИЯ ВСЕЙ СТРАНЫ (Ленин) 


К №2 


етич 


Ров-даденни-в=й- 


ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ МАССОВЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННО ТЕХН Й 
- ИЧЕСКИИ ЖУРНАЛ 
ГОСУДАРСТВЕННОГО НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО КОМИТЕТА СОВЕТА МИНИСТРОВ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО КОМИТЕТА ПРОФСОЮЗА РАБОЧИХ ЭЛЕКТРОСТАНЦИЙ 
И ЭЛЕКТРОПРОМЫШЛЕННОСТИ 


А дрес редакции: Москва Е-12, Б. Черкасский пер., 8. 2/10, телефон Б 8-19-58 


Ре “> 


Автоматизация и механизация 
производственных процессов на электростанциях 


Калининской энергосистемы 


Инж. М. В. ГУРЫЧЕВ 


Калининская энергосистема объединяет 
шесть электростанций, электрические и тепло- 
вые сети. 

Предприятия энергосистемы подчинены 
Управлению топливной и энергетической про- 
мышленности совнархоза, в ведении которого 
находятся также 11 торфопредприятий, Нели- 
довское шахтоуправление и ремонтное пред- 
приятие «Калининэнергоремонт». 

Принятые в состав энергосистемы после 
реорганизации управления промышленности 
Бежецкая ТЭЦ, Вышневолоцкая ТЭЦ и Ка- 
менская ТЭЦ были ранее изолированными 
фабрично-заводскими электростанциями. Уп- 
равление топливной и энергетической про- 
мышленности поставило перед собой задачу— 
присоединить эти электростанции на парал- 
лельную работу с оэнергосистемой. Вышнево- 
лоцкая ТЭЦ была присоединена к общей се- 
ти в июле 1958 г. и в настоящее время закан- 
чиваются работы по подключению Бежецкой 
в. 

На калининских ТЭЦ-1, ГЭС-2 и ТЭЦ-4, 
ранее входивших в состав энергосистем, все 
котлоагрегаты оборудованы автоматикой ре- 
гулирования питания, горения и перегрева 
пара. 
° В турбинных цехах автоматизированы за- 
пуск резервных масляных электронасосов, 


турбин, работа деаэраторов, подпитка генера- 
торов водородом, редукционно-охладитель- 
ные установки; бойлерные установки обору- 
дованы автоматическими регуляторами под- 
ПИТКИ. 

Автоматизирована работа береговых на- 
сосных станций. На ТЭЦ-1 и ГЭС-2 насосные 
станции работают без дежурного персонала 
и управление ими осуществляется со щитов, 
находящихся в турбинных цехах. На ТЭЦ-4 
дежурный персонал с береговой насосной 
станции будет снят в ближайшее время. 

В результате проведенной автоматизации 
основных тепловых процессов численность 
персонала на этих электростанциях снизи- 
лась примерно на 90 чел. 

В настоящее время телемеханизированы 
диспетчерские пункты энергоуправления и 
электросети, с которых телеуправляются че- 
тыре подстанции. 

Внедрение автоматических устройств, но- 
вых видов защит и телемеханизации повыси- 
ло технический уровень и культуру эксплуа- 
тации электрических установок. 

Претворяя в жизнь решение июньского 
Пленума ЦК КПСС, ТЭЦ-1, ГЭС-2 и ТЭЦ-4 
приняли обязательство — закончить  ком- 
плексную механизацию и автоматизацию про- 
изводственных процессов в 1962—-1963 гг. 
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На ТЭЦ-4 осуществляется комплексная 
механизация разгрузки топлива из вагонов, 
что позволит снизить численность персонала 
примерно на 100 чел. При осуществлении 
этого мероприятия разгрузка топлива в раз- 
грузочном сарае топливоподачи будет осу- 
ществляться следующим образом: состав из 
10 саморазгружающихся вагонов типа «Хоп- 
пер» подается электровозом в разгрузочный 
сарай. Поворотом ключа управления дистан- 


ционного пневмопривода, смонтированного 
в кабине электровоза, машинист электровоза 
открывает боковые стенки одновременно 


у всех вагонов; после опорожнения вагонов 
по сигналу составителя поезда вагоны снова 
закрываются дистанционным пневмоприводом, 
и состав убирается из разгрузочного сарая. 
Весь процесс разгрузки с подачей и уборкой 
состава будет занимать не более 5—7 мин. 

Для борьбы с примерзанием в зимнее вре- 
мя влажного фрезерного торфа к металличе- 
ским стенкам вагонов разгрузочный сарай 
оборудуется системой подвода горячего воз- 
духа, который, омывая металлические стенки 
вагонов, разогревает прилегающий к ним слой 
торфа, и при открывании боковых стенок ва- 
гонов топливо легко выгружается в разгру- 
зочные ямы. 

Операция размораживания, как показали 
опыты, в самое холодное время года занима- 
ет не более 30 мин. 

Электрификация железнодорожных путей 
с заменой паровозной тяги на электровозную 
в комплексе с организацией связи и сигнали- 
зации даст снижение численности персонала 
на 26 чел., а централизация управления стре- 
лочными переводами — на 9 чел. 

Выполнение всего плана мероприятий по 
комплексной механизации топливно-транс- 
портного хозяйства на ТЭЦ-4 снизит числен- 
ность персонала на 160 чел., или 50%. 

На электростанции ‘намечено провести 
и ряд других мероприятий по комплексной 
механизации и автоматизации: автоматиза- 
ции химводоочистки, непрерывной продувки 
котлов, механизации уборки пыли и др. Если 
в настоящее время на 1000 квт установлен- 
ной мощности численность персонала состав- 
ляет 6,6 чел., то после выполнения намечен- 
ного плана она снизится примерно до 3 чел. 

На вновь принятых электростанциях уро- 
вень технической эксплуатации был значи- 
тельно ниже, чем на электростанциях, входив- 
ших ранее в энергосистему. 

После передачи этих электростанций в ве- 
дение Управления топливной и энергетической 
промышленности показатели работы их рез- 
ко изменились в сторону улучшения. Это вид- 


но на примере Вышневолоцкой ТЭЦ, приня- 
той в состав энергосистемы в августе 1957 г. 


Основные показатели Вышневолоцкой ТЭЦ \ 


1957 г. 1958 г 1959 г. 
Себестоимость отпущенной 
электроэнергии, коп/квт-ч 32,48 24,13 21,85 
Себестоимость отпущенной 
теплоэнергии, руб/Мккал 101,02 74,99 70,00 
Удельный расход условного 
топлива на отпущенный ки- 
ловатт-час, кг/квт-ч 0,707 0,651 0,595 
Удельный расход условного 
топлива на отпущенную ме- 
гакалорию, кг/Мккал 219,86 203,4 198,00 
Общая численность персонала, 
чел. три 656 513 401 
Управление топливной и энергетическои 


промышленности поставило перед собой зада- 
чу— в ближайшие 2—3 года поднять уровень 
эксплуатации на вновь принятых электро- 
станциях до уровня электростанций, ранее 
входивших в энергосистему. 

В 1958 г. были выполнены проекты авто- 
матизации регулирования питания, горения и 
температуры перегрева пара для всех котлов 
вновь принятых электростанций. 

На этих станциях закончены работы по 
автоматизации деаэраторов, деаэраторы рабо- 
тают без дежурного персонала. 

На Вышневолоцкой ТЭЦ уже закончен 
монтаж автоматики питания на всех котлах. 
Заканчивается монтаж автоматики питания 
котлов на Каменской и Бежецкой ТЭЦ. 

Значительные результаты по снижению 


численности персонала за счет внедрения ме-_ 


ханизации достигнуты на Вышневолоцкой 
ТЭЦ. На этой электростанции разгрузка гор: 
фа из вагонов широкой колеи, погрузка и раз- 
грузка торфа на аварийном складе ранее про- 
изводились вручную. ТЭЦ были переданы 20 
железнодорожных вагонов и кран ПК-3М, за- 
пас топлива на аварийном складе с шестиме- 
сячного снижен до месячного. Вагоны узкой 
колеи были снабжены конусными днищами. 
Все это позволило снизить численность пер- 
сонала на 225 чел. 

Большое влияние на повышение культуры 
эксплуатации вновь принятых электростан- 
ций оказала организация централизованно- 
го ремонта, выполняемого ремонтным пред- 
приятием «Калининэнергоремонт». 

В связи с улучшением состояния оборудо- 
вания вновь принятых электростанций пред- 
полагается изменить структуру управления 
на этих электростанциях. Бежецкую и Выш- 
неволоцкую ТЭЦ намечено перевести на бес- 
цеховую структуру. Опыт работы небольших 
электростанций без цехового деления в энер- 
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осистеме имеется: ГЭС-2 уже 5 лет работает 
ез цехового деления; ТЭЦ-! и Каменская 
ЭЦ работают с объединенными котельными 
турбинными цехами, в ведении объединен- 
ого теплового цеха находится и лаборатория 
ИП. 

При осуществлении плана комплексной 
еханизации и автоматизации производствен- 
ых процессов и проведении организационных 


Инж. Ж. Ф. ВАРБОТ и инж Б. И. ШЕСТАКОВ р ^ \| а 
° \ 


За последнее время в технической печати 
явился ряд статей, описывающих различ- 
тые схемы фотоэлектронных устройств для 
‚правления уличным освещением городов. Це- 
пый ряд авторов работают в этом направле- 
тии и вносят свои предложения. Однако мно- 
‘ие из них мало знакомы с требованиями, 
тредъявляемыми к устройствам управления 
уличным освещением, в связи с чем предла- 
`аемые ими устройства и схемы носят более 
ли менее отвлеченный характер и не при- 
`одны для практического использования. По- 
тому представляется целесообразным приве- 
сти ряд общих соображений, обусловленных 
практикой эксплуатации и проектирования 
установок наружного освещения. 

Фотоэлектронные устройства по предъяв- 
ляемым к ним требованиям могут быть под- 
разделены на две группы: 

1) устройства, используемые в системах 
централизованного (дистанционного или теле- 
механического) управления уличным освеще- 
нием больших открытых пространств и горо- 
дов для целей управления или сигнализации; 
№2) устройства для непосредственного 
управления маломощными установками на- 
ружного освещения дворовых территорий, 
складских помещений и т. д. 

’ На систему централизованного управления 
возлагается ряд функций, основными из кото- 
рых являются: а) централизованное (неавто- 
матическое) включение и отключение осве- 
щения с наступлением сумерок и рассвета, 
а также частичное отключение освещения 
3 ночное время после снижения интенсивности 
цвижения транспорта и пешеходов; 6) непре- 
рывный контроль состояния освещения; в ) од- 
новременное отключение освещения города 


р. 


мероприятий на Вышневолоцкой ТЭЦ чис- 
ленность персонала к 1961 г. будет доведена 
до 250 чел. вместо 656 чел., имевшихся 
в 1957 г., что даст экономию в расчете на год 
4 млн. руб. Этот пример показывает, что ма- 
лая энергетика — это по существу энергети- 
ческая целина, подъем которой может дать 
большой экономический эффект для народно- 
го хозяйства. 
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О фотоэлектронных устройствах для управления __)\ 
уличным освещением к\ 


или охватываемой системой территории в лю- 
бое время за кратчайший срок. 


В системах централизованного управления 
имеется, как правило, диспетчерская служба 
с постоянным дежурным персоналом, кото- 
рый, кроме включения и отключения наруж- 
ного освещения, осуществляет руководство 
аварийными бригадами. Поэтому фотоэлек- 
тронные устройства в этих системах могут 
иметь лишь вспомогательное назначение и 
должны использоваться либо для автоматиза- 
ции процесса включения и отключения осве- 
щения, либо для подачи диспетчеру сигнала 
о снижении или увеличении естественной 
освещенности до заданной величины при на- 
ступлении сумерек и рассвета. 

Однако такие фотоэлектронные устройст- 
ва должны обеспечивать большую точность 


включения и отключения освещения по задан-_ 


ной освещенности. 


Высокие требования к точности работы 
устройства  обусловливаются тем, что при 
мощных установках наружного освещения 
раннее включение (при наступлении сумерек) 
и позднее отключение (при наступлении рас- 
света) освещения приводит к большому пере- 
расходу электроэнергии. 

Для этих установок совершенно недопу- 
стимо и позднее включение освещения при 
наступлении сумерек и раннее отключение на 
рассвете, так как при плохой освещенности 
улиц растут аварийность и травматизм. 

Точность работы такого центрального фо- 
тоэлектронного устройства должна превосхо- 
дить возможности оценки освещенности гла- 
зом и находится в пределах =0,5 лк (не бо- 
лее). 
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Устройство должно позволять производить 
регулировку включения и отключения в пре- 
делах 0,5—10 лк. 

Сложность и стоимость установки для 
указанных целей не имеют решающего значе- 
ния. Для этих установок допустимо использо- 
вание часовых механизмов для автоматизации 
частичного ночного отключения и отключения 
фотоэлектронного устройства во время непро- 
изводительной работы его в целях удлинения 
срока службы ламп и отдельных элементов 
устройств. 

При наличии в здании центрального пунк- 
та управления `электрочасовой установки для 
этих целей могут быть приспособлены элек- 
трические сигнальные часы ЭВЧС. 

Учитывая нестабильность параметров фо- 
тосопротивлений, низкий коэффициент возвра- 
та электромагнитных реле, а также. различ- 
ные условия адаптации глаза при наступле- 
нии рассвета или сумерек, представляется 
необходимым иметь самостоятельную регули- 
ровку времени включения и отключения осве- 
щения. 

Далее, учитывая старение элементов фото- 
электронной установки, должны быть приня- 
ты специальные меры для увеличения дли- 
тельности ее работы без перерегулировки. 
Это может быть осуществлено подбором соот- 
ветствующих режимов работы электронных 
ламп и других элементов, а также специаль- 
ных схем. Желательно предусматривать при- 
способление, позволяющее периодически про- 
верять работу фотоэлектронного устройства 
регулированием освещенности фоточувстви- 
тельного элемента источником искусственно- 
го света. 

При разработке фотоэлектронных уст- 
ройств необходимо уделить особое внимание 
вопросам места установки и ориентации све- 
точувствительного элемента, реагирующего 
на освещенность; желательно применить вер- 
тикальное расположение светочувствительно- 
го элемента с ориентацией его на север. 

Совершенно другие требования должны 
предъявляться к фотоэлектронным устрой- 
ствам, предназначаемым для непосредствен- 
ного управления маломощными установками 
наружного освещения. 

Эти устройства должны быть максималь- 
но простыми и дешевыми, так как они рас- 
считаны на эксплуатацию малоквалифициро- 
ванным персоналом. 


Для маломощных установок отклонения 
срабатывания фотоэлектронного реле от 
средней заданной освещенности в пределах 
3 лк является допустимым. Такая точность 
установки обеспечит включение и отключение 
устройства при наступлении сумерек и рас- 
света с колебаниями до 5 мин от заданного 
графиком времени. Особое значение для этих 
установок приобретает вопрос изменения па- 
раметров фотоэлементов и элементов схемы 
со временем. 

Применяемые фотоэлементы и схемы 
должны сохранять стабильность работы 
в продолжение гарантийного срока службы 
фотоэлектронного устройства (1—1,5 года). 

Периодическую проверку этих устройств 
возможно осуществить в лабораторных усло- 
ВИЯХ. 


Применение вспомогательных часовых ме- 
ханизмов для этих установок недопустимо, 
так как при условии периодической сезонной 
перестройки времени замыкания и размыка- 
ния контактов простейшие электрические ча- 
сы сами по себе способны включать и отклю- 
чать наружное освещение с достаточной точ- 
ностью. 


Несмотря на то, что электрические часы 
более стабильны в работе и просты в экс- 
плуатации, использование фотоэлектронных 
устройств может явиться целесообразным, так 
как специальные электрические часы для 
включения и отключения уличного освещения 
до настоящего времени отечественной про-: 
мышленностью не изготовляются. Если же’ 
такие электрические часы будут освоены про-- 
мышленностью, фотоэлектронные схемы долж-: 
ны использоваться в маломощных освети-- 
тельных установках только при наличии! 
особых условий. Такие условия возникают, 
например, при необходимости регулирования 
искусственного освещения в транспортных и. 
пешеходных тоннелях в зависимости от есте- 
ственной освещенности улиц. 


От редакции. Помещая статью Ж. Ф. Варбот 
и инж. Б. И. Шестакова, редакция отмечает, что авто- 
матизация управления освещением в маломощных освез 
тительных установках сдерживается из-за того, что 
отечественная промышленность не изготовляет спе 
циальных электрических часов для включения и отклюз 
чения освещения. 1 

Освоение изготовления промышленностью таких ча 
сов позволит широко автоматизировать управлени 
освещением и сэкономить значительное количеств: 
электроэнергии. 


РАСШЛАКОВКА ПОДА И ЛЕТОК КОТЛОВ 
С ЖИДКИМ ШЛАКОУДАЛЕНИЕМ 


Ин. А. А. МАДОЯН и Л. ГОМАДОЯН 


Большинство электрических станций Дон- 
басса, сжигающие АШ, работают с жидким 
удалением шлака из топок. Применение 
жидкого шлакоудаления повысило устойчи- 
вость и экономичность сжигания топлив 
с малым выходом летучих. Однако в эксплуа- 
тации наблюдаются частые нарушения нор- 
мального удаления шлака. 

Так, например, на одной ГРЭС только за 
июнь 1957 г. было произведено 19 остановок 
десяти работающих котлов ТП-230 для рас- 
шлаковок холодных воронок. 

Затягивание летки холодной воронки про- 
исходит при нарушении нормального топочно- 
го режима и сепарации угольной пыли на под 
котла в случаях угрубления помола, неравно- 
мерности подачи пыли и обгорания горелок. 
Попадая в расплав шлака, угольная пыль вы- 
зывает его загустевание. В дальнейшем 
вследствие физико-химических превращений 
образуется твердый серый шлак, обладающий 
высокой тугоплавкостью, вязкостью и меха- 
нической прочностью (табл. 1). 

На ГРЭС Донбассэнерго в результате 
проведенных работ по реконструкции горелок, 
стабилизации режима горения, замены шне- 
ковых питателей пыли на лопастные (аксиаль- 
ные и радиальные зазоры в питателях доведе- 
ны до 0,15—0,25 мм), автоматизации пылеси- 
стем по уровню пыли и других мероприятий 
число остановов котлов для расшлаковок хо- 
лодных воронок уменьшилось. 

Однако реконструктивными и режимными 
‘мероприятиями не удается полностью ликви- 
дировать шлакование холодных воронок. Так, 


Таблица |1 


Характеристика (плавкость) шлака 


|. _ Температура, °С 


д идраидидииыиААУАЗААЫА 


Пробы начала 
деформации 


ВОВ ИЕ ВЕЕРА НОО ЕО я 


начала 
размягчения 


жидкоплавко- 
го состояния 


Твердый серый 


1960—1400 | 1320—1420 | 1 450—1 510 
лак... > 

Жидкий шлак 1170 1220 1380 
"Лабораторная 

Е А АИ : 1220 1280 1350 


ы- 
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при растопках котлов из холодного состбяния 
Из-за недожога пыли иногда наблюдается за- 
тягивание летки, которое, как правило, ведет 
к останову котла для ручной расшлаковки 
на 6—10 ч. 

Температура плавления и вязкость рас- 
плавок тугоплавкой золы каменных углей 
могут быть понижены путем воздействия на 
нее некоторых основных окислов или их со- 
единений. 


В керамической лаборатории ОРГРЭС 
в качестве флюсующих добавок для тугоплав- 
кой золы каменных углей (подмосковного, 
богословского, промпродукта донецкого угля 
ПЖ и кузнецких углей шахт Байдаево и 
Томь-Уса) были опробованы известняк и ме- 
таллургические шлаки (основной доменный и 
мартеновский). Опыты показали, что 15— 
20% добавок (в зависимости от природы 
флюса и шлака) при определенных темпера- 
турах и выдержках резко снижает плавкость 
и вязкость топливной золы. 


Но в эксплуатационных условиях до на- 
стоящего времени «флюсование» топок с жид- 
ким шлакоудалением не производилось. Это 
объясняется, в частности, трудностью осуще- 
ствления рационального ввода флюсующей 
добавки в топку с точки зрения равномерного 
распределения флюса в топливном шлаке. 


Бригадой Южного отделения ОРГРЭС 
совместно с работниками ГРЭС (инж. Зубен- 
ко В. М. и инж. Володиным В. А.) была про- 
ведена расшлаковка затянутого пода и летки 
на работающем котле путем ввода в топку 
основного доменного шлака. 

К моменту расшлаковки летка размером 
6501 300 мм была затянута шлаком на 50%. 
На протяжении 30 ч выхода жидкого шлака 
не наблюдалось. Количество накопившегося 
на поду шлака составляло примерно 20— 
25 т. 

Предварительно плавень (основной до- 
менный шлак) просеивается через сито 
10х10 мм. Химический состав средней пробы 
применяемого шлака приведен в табл. 2. 

Подача в топку доменного шлака осуще- 
ствлялась с помощью четырех  эжекторов, 
размещенных по углам топки (см. рисунок). 

Эжектор работает на сжатом воздухе 
давлением 2—4 ат. 

Струя флюса, выходившая из аппарата, 
имела длину около 3 м. Благодаря хорошеи 
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Таблица 2 
Химический состав шлаков 
Химический состав, % 

Наименование материала о, А.О, Ее, Сао МЕО 0) К.О-+Ма,О 

Усредненная проба доменного 
и. А . и 39,27 7,43 2,5 42,0 4,9 4,0 я: 

Твердый топливный шлак 54,52 30,8 8,4 3,6 1,86 0,44 Е 
Жидкий топливный шлак . 54,1 23,5 5 4,28 1) т О, 


лялся по поду котла. 


В течение | ч 20 мин в топку было введено 5“, 


около 4 т основного доменного шлака, что со- 
ставляло примерно 20—25 общего количе- 
ства шлака в холодной воронке. 

По мере загрузки флюса в результате его 
взаимодействия со шлаком последний посте- 


Флюсоструйный эжектор. 


1 — приемная воронка из листового железа; 2 — труба; 
-‹ 3 — штуцер. 


пенно расплавлялся. Затвердевший шлак был. 


полностью расплавлен и удален из холодной 
воронки и пода котла в течение | ч 40 мин. 
При этом режим горения и нагрузка котла 
оставались неизменными (Р = 228 т/ч, а. 


=1,24). е 
В течение 1—2 суток после расшлаковки 
топки наблюдалось хорошее плавление и 


удаление жидкого шлака. Шлак вытекал из 
летки не в виде отдельных струй, а перели- 
вался через края летки сплошной пленкой. 


распыляемости флюс равномерно распредв > 


| О КОНТРОЛЕ КАЧЕСТВА СВАРКИ 
у „ПРИ“ МОНТАЖЕ ЭНЕРГЕТИЧЕСКОГО 
мотАЛ:Й ОБОРУДОВАНИЯ ! 


`®'/ 2] Инж. 4. Г. РЬСС 
” Инж. Уваров предлагает отказаться от ме- 
ханических испытаний сварных соединений 
на разрыв, угол загиба и ударную вязкость, 
мотивируя это непредставительностью образ- 
цов и длительностью времени, необходимого 
для проведения испытания. Но рекомендуе- 
мые О. Ф. Уваровым радиографическое и ме- 
таллографическое исследования сварных со- 
единений требуют использования более слож- 
ной и менее удобной аппаратуры (ампулы, 
микроскопы), большей квалификации прове- 
ряющего персонала и дают часто` менее точ- 
ные результаты. 

Хотя применяемые в настоящее время 
электроды достаточно «отработаны», а квали- 


фикация электросварщиков достаточно высо-_ 


ка, все же при испытаниях на разрыв свар- 
ных соединений в 6—7% случаев получаются 
разрывы по сварному шву, выявляющие де- 
фекты сварки. В частности, такой случай 
произошел при испытании контрольного сты- 
ка из аустенитного паропровода Челябинской 
ТЭЦ. При этом не была выдержана и норма 
на в, (предел прочности), несмотря на то, 
что исследование микрошлифа стыка не вы- 


явило недопустимых дефектов. Поэтому от-| 


менять испытания на разрыв не следует. 
Испытания на угол загиба характеризуют 
пластичность наплавленного металла, завися- 
щую не только от качества применявшихся 
электродов, но и от проведенной термообра- 


ботки. Испытания эти просты, не требуют 


сложного оборудования и должны быть со 
хранены. 


Фактический угол загиба образца из свар- 


ного соединения зависит от сорта электродов 


—1 


\ в порядке обсуждения статьи О. Ф. Уваров] 
| «Эннердезенно РОБ уеребт 
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и условий термообработки, которые изменя- 
ются по мере усовершенствования сварки. 
Поэтому отражать все разнообразие этих тре- 
оований в единых правилах котлонадзора не- 
целесообразно и более удобно ссылаться при 
этом на отдельные технологические инструк- 
ции по сварке. 

Испытания сварного соединения на удар- 
ную вязкость наиболее наглядно характери- 
зуют пластические свойства наплавленного 
металла шва и дают более объективный пока- 
затель, чем металлографические исследова- 
ния, зависящие от навыков и опыта металло- 
веда, и поэтому должны быть сохранены. 

Металлографические исследования кон- 
тгрольных стыков должны быть сохранены, 
‚хотя в противовес утверждениям т. Уварова 
испытания эти наиболее трудоемки и дли- 
тельны и могут выполняться только квали- 
фицированными металловедами. 

Указания т. Уварова о необходимости 
уточнения браковочных норм по макро- и 
микроструктуре справедливы. Полагаю, что 
сварные швы должны браковаться по макро- 
структуре, если суммарная длина шлаковых 
включений или раковин более 10% толщины 
стенки, когда последняя не превышает 20 мм, 
и более 3 мм при толщине стенки свыше 
20 мм (аналогично $ 109 «г» и «д» «Инструк- 
ции по электродуговой сварке труб из угле- 
родистых и низколегированных сталей»). 


Недостатком всех рассмотренных методов 
испытания является необходимость разруше- 
ния сварного соединения. Поэтому т. Уваров 
‘предлагает в качестве основного метода 
контроля толстостенных труб большого диа- 
метра «радиографирование» (точнее рентге- 
но- и гаммографирование). 

С этим предложением т. Уварова согла- 
ситься нельзя. Опыт просвечивания швов 
рентгеновскими и гамма-лучами показывают, 
что этими способами могут быть выявлены 
лишь дефектные места, имеющие толщину 
‘более 5% толщины стенки трубы, что бывает 
редко. Наиболее же опасные дефекты свар- 
‘ного соединения — трещины, в том числе и 
отходящие от корня шва, просвечиванием 
выявлены быть не могут. 


Поэтому наиболее эффективной для кон- 
троля сварных соединений перлитных трубо- 
‘проводов следует признать ультразвуковую 
дефектоскопию, достаточно освоенную к на- 
стоящему времени. Следует ввести в прави- 
‘ла обязательность проверки ультразвуком не 
менее 50% сварных соединений паропроводов 


менее 15 мм и диаметром не менее 133 мм, 
как это предусматривается — действующей 
«Инструкцией по электродуговой сварке труб 
из углеродистых и низколегированных ста- 
лей», утвержденной ТУ МЭС 31. УП 1958 г. 
Для питательных трубопроводов, относящих- 
ся к категории 2Б, количество проверяемых 
ультразвуком стыков уменьшается до 20%. 

Для наиболее ответственных паропрово- 
дов сверхвысоких и сверхкритических пара- 
метров проверке ультразвуком надо подвер- 
гать по возможности все и во всяком случае 
не менее 80% всех стыков. 

Гаммаграфирование стыков главных па- 
ропроводов следует рассмаривать лишь как 
вспомогательное средство и к нему прибегать 
лишь для уточнения полученных результатов. 

Для аустенитных паропроводов ультразву- 
ковая дефектоскопия пока не освоена и поэте- 
му единственным методом контроля качества 
сварного шва остается внешний осмотр для 
выявления поверхностных трещин (после шли- 
фовки) с применением травления, или «цвет- 
ной дефектоскопии». Обязательным, конечно, 
остается внешний осмотр сварных соединений 
перлитных паропроводов. 

Все сказанное о контроле сварки толсто- 
стенных ‘паропроводов ‘относится и к пита- 
тельным трубопроводам высокого давления 
(категория 2Б). Гидравлическое испытание 
холодного котла или трубопровода установ- 
ленным давлением Р.„ =1,25 Рыб не ха- 
рактеризует запаса прочности в металле при 
рабочих условиях (более высоких температу- 
рах). 

Для установок, работающих при темпера- 
турах 500—580° С, необходимо было бы, не 
превосходя допустимые границы (предел те- 
кучести), применять при испытании при 20° С 
давления (4—5) Р»„. Но такие давления 
оказались бы недопустимыми для барабанов 
котлов, камер водяных экономайзеров и дру- 
гих элементов котла, работающих при темпе- 
ратурах 150—300° С и рассчитанных исходя из 
прочности металла при этих температурах, и 
испытываемых на заводе-изготовителе обычно 
на двойное рабочее давление. Поэтому даже 
повышение испытательного давления на мон- 
таже до 1,5—1,7 Р„ь не решает вопроса. 

Для современных котельных агрегатов ги- 
дравлическое испытание должно рассматри- 
ваться лишь как средство выявления случай- 
но незаваренных швов, свищей и тому подоб- 
ных дефектов, которые могут быть выявлены 
и при принятой в настоящее время величине 
испытательного давления. Ш 
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/ Инок. А. Н. ШИРМАН 


В настоящее время на многих водоумяг- 
чительных установках применяют поплавко- 
вые дозаторы, причем подача каждого хими- 
ческого реагента регулируется отдельным 
дозатором. Устройство поплавковых дозато- 
ров недостаточно совершенное: при малей- 
шем засорении их нормальная работа нару- 
шается. Кроме того, поплавковые дозаторы 
необходимо устанавливать на высоте 190— 
12 м, что сказывается на увеличении объема 
здания водоумягчительной установки. 


Экспериментальным цехом Главного 
управления локомотивного хозяйства Мини- 
стерства путей сообщения изготовлен первый 
образец напорного дозатора для пропорцио- 
нального дозирования жидких химических 
реагентов: известкового молока Са(ОН)2; 
5%-ного раствора кальцинированной соды 
МаСО. и раствора коагулянта. Коагулянтом 
может служить сернокислый алюминий 
А1.($04)з, сернокислое железо Ее$О4, хлори- 
стое железо ЕеС1з. При номинальном расходе 
воды 50 м3/ч дозатор обеспечивает подачу 
0,4 мз/ч известкового молока; 0,3 м3/ч раство- 
ра соды, 0,05 м3/и раствора коагулянта. 

Дозатор (см. рисунок) состоит из гидрав- 
лического двигателя, приводного механизма 
и трех расположенных звездообразно дози- 
рующих насосов. Двигатель с кольцевым ро- 
гором выполнен по типу объемного водоме- 
ра. Под действием напора поступающей воды 
ротор получает качательно-круговое движе- 
ние, которое через кривошип и вертикальный 
валик передается приводному механизму. 
Число оборотов двигателя пропорционально 
расходу воды и при номинальном расходе 
равно 100 об/мин. 


Для принудительной подачи химических 
реагентов дозатор, как сказано выше, имеет 
гри горизонтальных плунжерных насоса про- 
стого действия, давление нагнетания которых 
равно 20 м в00. ст. Насос для подачи изве- 
сткового молока выполнен с шаровыми клапа- 
нами, так как в молоке имеются взвеси. 
Остальные два насоса имеют обычные клапа- 
ны тарельчатого типа с пружинами. Ввиду 
агрессивности среды детали насоса для по- 
дачи коагулянта выполнены из нержавеющей 
стали и цветных металлов. Все три насоса 
имеют предохранительные клапаны, которые 
защищают механизмы от перегрузки в случае, 
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Автоматический дозатор. 


если напорная линия почему-либо окажется 
закрытой. Предохранительные клапаны обес- 
печивают сброс среды при повышении давле- 
ния до 30 м в00. ст. 


Насосы и привод к ним расположены над 
двигателем. Приводной механизм, получая 
вращение от вертикального валика двигателя, 
передает движение плунжерам насосов по- 
средством кривошипного диска и трех шату- 
нов: одного главного и двух прицепных. На- 
личие на диске нескольких резьбовых отвер- 
стий, расположенных на различных расстоя- 
ниях от центра вращения, позволяет переста-’ 
новкой пальца кривошипа изменять ход, 
а следовательно, увеличивать либо уменьшать 
подачу химических реагентов. Более тонкая 
регулировка подачи каждого из дозирующих 
насосов осуществляется вентилями, установ- 
ленными на перепускных трубопроводах. 


Опытным образцом автоматического доза- 
тора оборудована водоумягчительная уста- 
новка ст. Лошкаревка Сталинской ж. д. 
имеющая расход воды До 30 м3/ч. Питание 
установки производится из реки, жесткость 
воды которой меняется в течение года от 5 до 
30 мг: экв/л. Эксплуатационные испытания’ 
опытного образца подтвердили правильностъ. 


расчетных параметров автоматического до- 
затора. \ 

р 
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Применение на водоумягчительных уста- 
новках описанного дозатора взамен поплав- 
ковых позволит улучшить качество питатель- 
НОЙ ВОДЫ, ПОВЫСИТ ЭКОНОМИЧНОСТЬ энергети- 


ческих установок и сократит объем их ре- 
монта. 


ПОВЫШЕНИЕ НАДЕЖНОСТИ 
САЛЬНИКОВЫХ УПЛОТНЕНИЙ 
В ТЕПЛОВОЙ СЕТИ 


Инж. В. В. ОВЕЧНИ КОВ 


_- В своей статье! Г. В. Петровский предла- 
гает применять температуро-маслостойкую ре- 
зину в качестве набивочного материала. 

При этом автор рекомендует выполнять 
набивку компенсаторов с укладкой резиновых 
колец между кольцами из прографиченного 
асбестового шнура. 

При таком способе асбестовые кольца при 
подтяжке сальника будут сравнительно бы- 
стро разрушаться острой кромкой грунд- 
буксы. 

В Московской теплосети температуроустой- 
чивая резина круглого сечения применяется 
с 1953 г. Кольца из такой устойчивой резины 
укладываюг в сальники последними (после 
асбестовой набивки). Компенсаторы, прора- 
ботавшие более двух лет непрерывно без 
вскрытий, по состоянию резины и наличию за- 
‚паса для дальнейшей подтяжки грундбукс 
могли продолжать работу. 

При укладке колец из температуроустой- 
чивой резины не между колец из асбестового 
шнура, а последними, рабочая кромка грунд- 
буксы при обтяжке компенсатора воздействует 
не на малоустойчивый асбестовый шнур, а на 
прочный материал резинового кольца. 


о“ 
Ве . 
пе” 


о ДЛЯ ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ 
\ ПОЛУМУФТ ТУРБОГЕНЕРАТОРА 
№ 


Инж. Г. В. РЕЗНИК 
> 


’ Чистовая обработка отверстий в соедини- 
тельных полумуфтах турбогенераторов до 
требуемого класса точности — операция тру- 
доемкая. Так как эта операция обычно завер- 
шает монтажные или ремонтные работы, со- 
кращение сроков ее проведения имеет боль- 
шое значение. 
о Проектной конторой треста «Южтепло- 
энергомонтаж» разработаны рабочие чертежи, 


т «Энергетик», 1958, № 6. 


а заводом КЭМЗ треста начат серийный вы- 
пуск специальных станков для расточки от- 
верстий полумуфт турбогенераторов  мош- 
ностью до 25 Мвт и турбогенераторов 
мощностью более 25 Мвт. 

Конструктивно указанные станки несколь: 
ко различаются, кинематическая же схема 
станков одинакова. 

В отличие от приспособления для расточки 
отверстий в полумуфтах турбогенераторов, 
разработанного ОКБ, у которого в качестве 
привода применялась пневматическая машин- 
ка типа ПМ-2, в конструкцию описанного 
ниже станка введен электрический привод, 
механизирующий главные процессы: резание 
и подачу. 

Кинематическая схема станка для расточ- 
ки отверстий в полумуфтах турбогенератора 
приведена на рис. 1. 

Вращение ведущего вала шпинделя осуще- 
ствляется от электродвигателя 4 через чер- 
вячную пару / и зубчатую передачу 5. Одно- 
временно с вращением шпиндель получает 
осевое движение (движение подачи) благо- 
даря червячным парам 2 и 3 и цилиндриче- 
ской шестерне 6, находящейся в зацеплении 
с зубчатой рейкой шпинделя. 

Величина осевого перемещения шпинделя 
определяется выбранными передаточными 
числами червячных и зубчатых передач и со- 
ставляет 6,55 мм в [ мин, или 0,0694 мм за 
один оборот шпинделя. 

Обработка отверстий производится под- 
резным и плавающим резцами. 

Вращение резцов. правое 
стрелке). 

Резцы закрепляются в специальных съем- 
ных резцедержателях, вставляемых в ШПиИнН- 
дель станка. 

Помимо механической, предусмотрена руч- 
ная подача шпинделя. Она используется 
периодически для вспомогательных операций 
(при выверке станка, выводе резцов из отвер- 
стия ит. д.). 

Переключение подачи шпинделя с механи- 
ческой на ручную и наоборот осуществляется 
при помощи червячных пар 2 и 3. 

Червячное колесо пары 2 и червяк пары 3 
собраны в поворотной обойме, имеющей ру- 
коятку с фиксатором. При включении этого 
механизма шпиндель станка оказывается свя- 
занным с распределительным валом, и в этом 
случае подача шпинделя осуществляется ме- 
ханически; при выключении механизма шпин- 
дель может подаваться только вручную. При 
этом рабочий ход («на муфту») может быть 
осуществлен как вручную, так и самоходом; 
обратный — только вручную. Все механизмы 


(по часовой 
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Кинематическая схема 
станка, 


|, 2, 3— червячные пары. 4—элек- 

тродвигатель; 5 — зубчатая пе- 

редача, 6 — цилиндрическая ше- 

стерня; 7 — распределительный 

вал; 8 — сменная оправка с резцами; 9 — штурвал ручной подачи; 

10 — маховичок для поворота станка при выключенном электро- 
двигателе. 


станка, кроме цилиндрических шестерен при- 
вода шпинделя, размещены в чугунном кор- 
пусе. 

Шестерни привода 
в отдельный узел. 

Шток станка выполнен в виде полого 
стального цилиндра, на поверхности которого 
выфрезерованы зубья, входящие в зацепле- 
ние с шестеренчатым валом механизма по- 
дачи. 

Внутри штока размещается шпиндель (по- 
лый ведомый вал), а внутри шпинделя — ве- 
дущий вал. Шток расположен в нижней части 
станка в цилиндрической камере, оканчиваю- 


шпинделя выделены 


щейся резервной втулкой, которая служит 
для регулировки зазоров. 
Шпиндель и ведущий вал установлены 


в бронзовых подшипниках. 

Электродвигатель станка типа ОАС-32-4 
мощностью 1 кет, 1260 об/мин установлен на 
крышке станка. 

Сочленение вала электродвигателя с при- 
водным валом осуществлено при’ помощи 
ШПОНКИ. 

Для вращения шпинделя вручную на валу 
электродвигателя предусмотрен специальный 
съемный маховичок. 

Опорной металлоконструкцией станка слу- 
жит специальная рама, изготовляемая и 
сортового проката по месту и устанавливае 
мая на разъеме подшипника турбогенератора 

Для более спокойного хода резца на ко 
нец резцедержателя надевается свободно 
вращающаяся бронзовая или чугунная на- 
правляющая втулка. 

Общий вес станка 92,3 кг. 


вх. 


НОВЫЙ СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ФЛАНЦЕВ 


Техник В. И. Ни КОЛАЕВ 


В журнале «Энергетик» № 5 за 1957 г. по- 
мещена заметка инж. С. Ф. Панько, который 
рассказывая о безотходном способе изготов- 
ления фланцев, ссылается на американский 
журнал «Атенсап Мас, № 11 за 1955 г. 

Предлагаемая инж. С. Ф. Панько техно- 
логия содержит ряд 
операций, без кото- 
рых можно обойтись. 

На Кировском 
заводе, где ведегся 
изготовление венти- 
ляционных трубо- 
проводов и устрой- 
ств, долгое время 
для соединения труб 
применялись угловая 
равнобокая (ГОСТ 
8509-57) и неравнобокая (ГОСТ 8510-57) ста- 
ли. Как известно, прокат угловой стали обхо- 
дится гораздо дороже, чем полосовой, поэто- 
му была разработана технология и приспособ- 
ление для изготовления фланцев из полосо- 
вой стали. 

Для этой цели использован тот же флан- 
цегибочный станок, на котором производилось 
изготовление фланцев из угловой стали, но 
с применением специальных роликов (рис. 1) 
с проточенными в них канавками глубиной, 
соответствующей требуемым размерам флан- 
цев. 

Из листа вырезается полоса или исполь- 
зуется листовая сталь и вставляется в канав- 
ку ролика 1 (рис. 2), который передвигает 
полосу стали ко второму ролику. 

Полученный таким образом фланец сва- 
ривается в стык, при этом нет необходимости 


Рис. 1. Ролик с канавками. 


Рис. 2. Схема изготовления фланца 
из полосовой стали. 
/ — ролики с канавками: 2 — зубчатый барабан; 3 — полоса стали. 
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снимать утолщение сварного шва заподлицо линдровые масла (цилиндровые 11 и 24) 
с основным металлом, отпадает и операция с пониженной вязкостью и меньшим удель- 
отжига. ным весом в большем количестве уносятся 

—— с паром из цилиндров машины. По этой же 


О причине легкие масла хуже отделяются от 
ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ «ЗАМАСЛИВАНИЯ» — отработавшего пара в маслоотделителе, Прив 


КОТЛОВ ЛОКОМОБИЛЕЙ цип работы последнего основан на отделении 
Ч ПОВЕРХНОСТНЫМИ — более тяжелых частиц масла из общего ‚пото- 
КОНДЕНСАТОРАМИ э_ '. ка выхлопного пара при изменении скоростей, 


На электростанциях, оборудованных Локо- Для снижения содержания масла в кон- 
мобилями с поверхностными конденсаторами  Денсате до 1—2 мг/л рекомендуется ряд ме- 
(тип. Маваг и Букау-Вольф Т-32) часто нару- Роприятий, проверенных на действующих 

` дпается эксплуатационный режим, когда уста- УСТановках. 


новка работает без использования конденсата 1. Регулирование подачи смазки в цилин- 
и питание осуществляется сырой неподогре- дры. Усиленную подачу смазки прессмаслен- 
той водой. кои в период приработки машины 0,85’ кг/ч 


Это вызывается тем, что конденсат, полу- необходимо снизить до нормы 0,45 кг/ч в те- 
ченный при охлаждении отработавшего пара чение первых же 500 ч работы. 
после паровой машины, содержит значитель- Прессмасленка (рис. 1) рассчитана на по- 
ное количество цилиндрового масла, которое дачу масла в шесть точек (по две точки 
подается в машину для смазки цилиндрово- в камеры золотников в. д. ин. д. и по одной 
золотниковой группы. точке в цилиндры н. д. и в. д.). При макси- 
Масло с конденсатом попадает в котел и мальной подаче до 3 кг/ч винт 3 и стопорная 
образует на стенках его корпуса, жаровой гайка 4 до предела ввернуты (на шесть обо- 
трубы и дымогарных труб масляные налеты. ротов) в скобу подающего плунжера /. По- 
Теплопроводность стенок уменьшается. следний соединен с рычагом 2 и приводным 
В связи с перегревом стенок возникает течь валом 5 маслопресса. В таком виде прессмас- 
В Ч БЕЛЬОВЕИ их в передней труб- Ленки, поступают ‚сзавода, 
ной решетке, и котел выходит из строя. Для нормальной подачи винты и гайки 
Переход на питание котла неподогретой группы в. д. следует вывернуть на два обо- 
’ водой не дает выхода из положения, так как, Рота и группы н. д. на три оборота. Для наи- 


и перерасходу топлива. соответственно на три и четыре оборота. 


Сильное замасливание конденсата обычно 
связано с нарушением наладки или непра- 
 вильным монтажом очистительных устройств 
и маслопрессов, подающих смазку. 

Нормально подача цилиндрового масла 
в ‘цилиндрово-золотниковую группу должна 
составлять 0,45 кг/ч и в период первоначальной 
обкатки 0,85 кг/ч. При этом содержание мас- 
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3,0 кг/ч. Поэтому уже в первый период рабо- 
ты конденсат сильно замасливается (до. 25 
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При регулировке подачи необходимо сле- 
дить за тем, чтобы она не прекращалась пол- 
ностью. С прекращением подачи начинают 
нагреваться маслоподводящие трубки. 

2. Наладка работы маслоотделителя и 
маслоотводчика. Неправильная установка 
клапанов и заедание в шарнирах маслоотвод- 
чика приводит к тому, что маслоотводчик 
(рис. 2) не срабатывает, и осевшее масло из 
маслоотделителя вновь захватывается отра- 
ботавшим паром и уносится в конденсат. 

При срабатывании должны одновременно 
закрываться два клапана 3 и 65, соединяющие 
маслоотводчик с маслоотделителем и конден- 
сатором, и лишь затем открываться клапан 4 
подачи пара. После опорожнения камеры / 
и бачка 2 от смеси масла и конденсата клапа- 
ны должны срабатывать в обратном порядке. 
Одновременность прилегания клапанов про- 
веряют по «закусыванию» полосок бумаги 
между уплотняющими поясками седла и кла- 
пана. Периодичность срабатывания маслоот- 
водчика 15—20 мин. 

Маслоотделитель не реже одного раза 
в 4—6 мес. очищают от наслоений масла и 
нагара и промывают щелочным 19%-ным 
раствором. 

3. Улучшение очистки конденсата от 
масла. Все отстойные бассейны очень часто 
соединяют между собой сквозными отверстия- 
ми, расположенными вверху или внизу про- 
межуточных стенок. Это нарушает нормаль- 
ную циркуляцию конденсата, так как сильно 
сокращает его путь от сброса из мокровоз- 
душного насоса до. бассейна, откуда отби- 
рается вода для питания котла. 

Необходимо следить за тем, чтобы путь 
конденсата был предельно удлинен (рис. 3). 
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Рис. 2. Схема регулировки маслоотводчика. 
1 — камера маслоотводчика; 2 — ограничительный бачек; 
— клапан линии маслоотделителя; 4 — клапан пароподводящей 
линии; 5 — клапан линии к конденсатору. 


Отверстия прорубают в стенках между бас- 
сейнами так, чтобы они располагались 
(рис. 3,а) между первым и вторым справа 
внизу, между вторым и третьим слева вверху 
и между третьим и четвертым вновь справа 
внизу. Вверху всех бассейнов на одном уров- 
не прорубается отверстие для слива отстоя 
масла. 

Помимо соблюдения такой схемы отстоя, 
в двух средних отстойных бассейнах обору- 
дуют коксовые фильтры. Основанием для 
фильтров служит металлический каркас 
с  перфорированным листом посередине. 
Фильтр загружается коксом с размером кус- 
ков 20—35 мм. Высота фильтра 1000— 
|1 200 мм. Со стороны. поступления воды 
в первом фильтре укладывают плотный слой 
древесной шерсти толщиной 150—200 мм. Это 
позволяет несколько уменьшить замаслива- 
ние кокса и при перезарядке ограничиться за- 
меной только его верхнего слоя. 


Срок службы коксового фильтра до заме- 
ны 30—45 дней, в зависимости от содержания 
масла в конденсате. 


Эффективность фильтра возрастает с при- 
менением древесного активированного угля, 
который представляет собой наилучший филь- 
трующий материал. Срок службы фильтра 
с активированным углем достигает 60 дней. 
Может применяться также комбинированный 
фильтр, состоящий из слоев древесной шер- 
сти, кокса (грубая очистка) и активирован- 
ного угля (тонкая очистка). 


Для удлинения пути конденсата в отстой- 
ных бассейнах целесообразно соединить их 
отверстиями по одному в нижних углах каж- 
дой промежуточной стенки (рис. 3,6). Одно- 
временно углы бассейнов перекрывают верти- 
кальными перегородками, изменяющими на- 
правление тока охлаждаемого конденсата. 


4. Химическое обезмасливание конденса- 
та. Применяется глинозем (сульфат алюми- 
ния А]2($О04), из которого путем взаимодей- 
ствия с едким натром (МаОН) готовят 
хлопья коагулятора — гидроокиси алюминия 
(А (ОН)з), которые обладают по отношению 
к маслу адсорбционными свойствами. Очист- 
ка конденсата с добавкой коагулятора прово- 
дится в три ступени. Первая ступень — освет- 
ление через 2—3 сульфоугольных фильтра; 
уголь размером 0,7—1,2 мм, толщина слоя 
0,6—0,8 м. Вторая ступень — очистка через 
фильтр с активированным углем слоем до 
0,8 м и третья ступень — умягчение воды, так 
как солесодержание конденсата возрастает 
за счет образующегося совместно с коагуля- 
тором сульфата натрия (М№а$О)). 
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Рис. 3. Схема соединения отстойных колодцев. 


а — колодцы с коксовыми фильтрами; б — колодцы 
с угловыми перегородками. 


При очистке от хлопьев можно ограничить- 
ся также обычным двойным кварцевым 
фильтром. Коагулятор вводится в конденсат, 
прокачиваемый питательным насосом через 
дозатор, установленный на линии подачи во- 
ды в котел. Расход сухого глинозема —30— 
40 г/мЗ замасляного конденсата, а хлопьев 
гидроокиси алюминия—3—5 л/м3. При хими- 
ческом обезмасливании конденсата проводят 
более частые продувки котла. 

Если конденсат на установке не исполь- 
зуется, то для питания котла в отдельных 
случаях можно применить подогретую воду 
после охлаждения поверхностного конденсато- 
ра при условии ее естественного пополнения 
‚или достаточного запаса, а также, если со- 
держание в ней жесткости небольшое. 


ЗАЖИМЫ (ЗАЦЕПЫ) ДЛЯ 
ВЫСОКОВОЛЬТНЫХ ИСПЫТАНИЙ 
ОПОРНЫХ ИЗОЛЯТОРОВ ШТ-35 
Техник П. Н. ГОЛОВАЧЕВ 


Для сокращения времени, затрачиваемого 
на испытание опорной изоляции открытых 
подстанций, нами применяются пружинные 
зацепы, изготавливаемые, как показано на 
рис. 1. Зацепы выполнены двух Типов из 
стальной проволоки 4 мм. 

Зацепы первого типа (рис. 1,4) предназна- 
чены для установки их по окружности сопря- 
жения (склейки) фарфоровых частей изоля- 
тора, а второго типа (рис. 1,6) устанавли- 
ваются на металлической ножке изолятора. 
На колонку из трех изоляторов типа ШТ-35 
необходимо изготовить три зацепа первого 
и два зацепа второго типа. Зацепы соединяют 
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2. Установка 


Рис. 

пружинных заце- 

пов йа изоляторах 
ШТ-35. 


Рис. 1. Пружинные зацепы для испытаний опорных 
изоляторов ШТ-35. 


а — для крепления на фарфоровой части изоляторов; б — для 
крепления на металлической ножке изоляторов. 


(рис. 2) медными гибкими проводами, на кон- 
цах которых напаиваются «крокодильчики», 
что существенно сокращает время на сборку 
схемы для испытаний изоляторов. 


УПРОЩЕНИЕ В СХЕМЕ ВКЛЮЧЕНИЯ 
АВТОМАТОВ ТИПА А-2050 


Техник В. И. ВАРЬЕВ 


На нашей станции для включения транс- 
форматоров собственных нужд со стороны 
низшего напряжения, а также электродвига- 
телей дымососов, дутьевых и мельничных вен- 
тиляторов установлены автоматы типа А-2050 
1500 а с соленоидным приводом. Для блоки- 
ровки от многократного включения в цепи 
включения автомата А-2050 было уста- 
новлено два реле: первое типа РЭ (183Ла, 
181/1а, 185/2а, 184/2а) с. выдержкой вре- 
мени на отпадание и нормально откры- 
тыми контактами; второе — типа РЭ 1905/а 
с одним нормально открытым контак- 
том и другим нормально закрытым (рис. 1). 
При дистанционном включении автоматов 
А-2050 соленоид автомата «прыгает». При- 
чиной «прыгания» является  подмагничи- 
вание сердечника реле с выдержкой времени 
на` отпадание. Проверка выявила подгорание 
контактов этих реле или их разрегулировку 
(выскочила пружинка, отошли гайки, крепя- 
щие шпильку, на которой насажены контакты. 
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Рис. 1. Схема управления автомата А-2050 
до упрощения. 
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1ПР — предохранители; КУ — ключ управления КВФ; К// — кон 

тактор включения; СВ — соленоид включения; СО — соленоид от- 

ключения; /1 — катушка прерывателя; А — автомат А-2050; ЛЗ — 

лампа зеленая 48; ЛК — лампа красная; С — добавочное сопротив- 

ление; РИ — промежуточное реле РЭ-105/1 а; РИ — промежуточ- 

ное реле с выдержкой времени на отпадания РЭ (183Ла или 
181/Ла, 185/2а, 184/2а). 


ит. д.). Все это приводило к затрате времени 
на их регулировку, а также к излишней за- 
держке дистанционного включения автоматов 
А-2050. 

Для резерва на станции находились соле- 
ноидные приводы с катушкой прерывателя. 
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Рис. 2. Схема управления автомата А-2050 после 
упрощения. 


Обозначения те же, что и на рис. 1. 


Было предложено упростить блокировку от 
многократного включения автомата А-2050 
путем последовательного подключения в эт 
цепь катушки прерывателя по прилагаемои. 
схеме. После упрощения схемы блокировки от 
многократного включения (рис. 2) снизилось 
число нарушений в цепи включения автомата! 
А-2050, а также уменьшилось время на про- 
верку этой цепи. 

От редакции. Схема, критикуемая т. Варьевым, 
действительно необоснованно усложнена. Она более не 
применяется в проектах новых установок. Новая схема 
т. Варьева в части прерывателя повторяет схему, ре- 
комендованную в каталогах завода поставшика этих 
автоматов и ныне принятую организациями, проекти- 
рующими такие установки. Только по схеме т. Варьева 
цепь лампы ЛЗ включается последовательно с катуш- 
кой контактора КП. Цель такого включения „ТЗ посто- 
янно, когда автомат отключен, контролировать целость 
катушки КП и готовность ее к действию (наличие на- 
пряжения в цепи управления). 

Однако проектные организации, ранее считавшие 
такой контроль желательным, убедились, что нет осно- 
ваний опасаться за целость катушки КИ больше, на- 
пример, чем за целость катушки соленоида включения 
СВ или прерывателя П. Поэтому нет оснований особо 
контролировать эту катушку и включать //3З последо- 
вательно с катушкой КП, тем более что завод — постав- 
щик автомата — не подтверждает надежность работьз 
контактора при таком включении. Вполне достаточен 
только контроль наличия напряжения в цепи управле- 
ния, а.для этого цепь „13 надо подключить непосред- 
ственно к проводу 2ПР, минуя катушку КП и, конечно, 
изменив добавочное сопротивление. 

Контакты КУ в цепи ламп ЛЗ и ЛК тоже излишни. 
Можно вполне ограничиться непосредственным присо- 
единением этих ламп к проводу 1[ПР, убрав контакты 
КУ. В этом случае схема еще более упрощается и бу- 
дет полностью соответствовать схеме, рекомендованной 
заводом-поставщиком автомата. 


НОВОЕ КРЕПЛЕНИЕ 
И ПОДСОЕДИНЕНИЕ АМПЕРМЕТРОВ 
И ВОЛЬТМЕТРОВ 
НА РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ ЩИТАХ 


Инж. А. Н. УКЛЕБА 
и Б. И. МАРЦИНОВСКИЙ 


Серийно выпускаемые электропромышлен- 
ностью щитовые электроизмерительные при- 
боры, в частности вольтметры и амперметры, 
рассчитаны на заднее подсоединение проводов 
и крепление прибора с задней стороны. 
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Рис. 1. Вид участка щита со снятым прибором. 
1 — контактные гнезда; 2 — планка; 3 — поворотный зажим. 


Такой способ крепления и подсоединения 
не позволяет производить замену или провер- 
ку приборов без снятия напряжения. 


Чтобы заменить неисправный щитовой 
вольтметр необходимо снимать напряжение со 
всего щита или в лучшем случае с ‘части его. 


Работники электросилового цеха вагоно- 
строительного завода предложили новый спо- 
соб крепления и подсоединения щитовых 
вольтметров и амперметров при помощи 
штепсельного соединения. 


Были изготовлены планка с двумя кон- 
тактными гнездами (рис. 1) и выводные 
шпильки длиной 70 мм. Для лучшего контак- 
та шпильки приборов выполнены разрезными. 


Планка (рис. 2,4) с контактными гнезда- 
ми (рис. 2,6) представляет собой розетку, 
а прибор со шпильками — вилку. 

Планка изготовляется из асбоцемента или 
текстолита и закрепляется болтами к панели 
так, чтобы ее контактные гнезда находились 
в окне щита на уровне шпилек прибора. Вы- 
водные шпильки прибора вставляются в гнез- 
да планки, к которым присоединены соедини- 
тельные провода. 

Для крепления прибора к панели щита 
нами предусмотрены два поворотных зажима 
(рис. 2,в), которые захватывают бортик при- 
бора. 
° Дополнительное крепление прибора не яв- 
ляется обязательным, так как достаточно проч- 
но удерживается в вертикальном положении 
на одних шпильках. 

При снятии со щита амперметра в гнезда 
вставляют специально изготовленную вилку, 
которой закорачивается цепь трансформатора 
тока. До снятия амперметра в целях безопас- 
ности должны быть на клеммнике закорочены 
токовые цепи. : 


3* 


Рис. 2. Детали нового крепления приборов на щите. 
а — планка; б — контактное гнездо; в — поворотный зажим. ° 


При таком креплении приборов для смены 
их не нужно производить отключения распре- 
делительного щита. 

Проверка шкалы приборов производится на 
специально изготовленном деревянном штати- 
ве, на котором имеется планка с контактными 
гнездами. 

На заводе переделано на новое подсоеди- 
нение более 170 вольтметров и амперметров 
типа ЭН и ЭНМ. Более чем двухгодичный 
опыт эксплуатации этих приборов с новым 
способом крепления полностью себя оправдал. 

Предлагаемый нами способ крепления и 
подсоединения приборов далек от совершен- 
ства. Он приспособлен к существующим в на- 
стоящее время приборам. Задача, по нашему 
мнению, состоит в том, чтобы создать новый 
тип приборов, использовав при этом идею 
штепсельного присоединения. Мы уверены, что 
конструкторы приборостроения смогут пред- 
ложить немало новых оригинальных конструк- 
ций. 

От редакции. Помещая статью А. Н.. Уклеба и. 


Б. И. Марциновского, редакция обращает 
заводов-изготовителей измерительных приборов и. щи- 


внимание . 
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тов на необходимость в кратчайший срок наладить вы- 
пуск приборов с передним присоединением проводов и 
передним креплением их, обеспечивающих простое 
отсоединение и снятие прибора без снятия напряжения. 

Необходимо также распространить требование об 
изготовлении конструкций с передним ‘присоединением 
на всю электротехническую аппаратуру и приборы. Не- 
обходимо, наконец, наладить выпуск реле со штепсель- 
ным присоединением, позволяющим в эксплуатации 
простую их замену для проверок и ремонта. 


РЕКОНСТРУКЦИЯ КРЕПЛЕНИЯ 
ПРЕДОХРАНИТЕЛЕЙ В СИЛОВОМ 
ЯЩИКЕ ТИПА ЯСБ-100 


Инж. Я. И. ДОМНИКОВ 


Выпускаемые в настоящее время силовые 
ящики типа ЯСБ-100 имеют жесткое крепле- 
ние предохранителей. Такое крепление не 
только приводит к сложности их изготовле- 
ния, но и создает неудобства в их эксплуата- 
ции, особенно при замене предохранителей 
после сгорания плавких вставок. Для того 
чтобы заменить предохранитель, необходимо 
снимать его вместе с одной из стоек, т. е. 
с изолятором А-632. Нами предлагается вы- 
полнить крепление предохранителей типа 
ПН-2-100 (рис. 1) на зигзагообразных держа- 
телях, изготавливаемых из Листовой стали 
толщиной 1,5 мм. 

Для крепления предохранителей на левом 
держателе / ‘устанавливается пружина 3. 


В качестве стоек применяются изоляторы 
типа АО-1. 


Движение крышки 
с приводом при закрытии 


ЯСБ -100 


ПН2 - 106/# 
^5006 100А 


Движение пре- 


ботранителя 
бля съема 


ААА Г 


Рис. 1. Оэщий вид крепления предохранителей 
в ящике ЯСБ-100, 
1 — левый держатель предохранителя; 2 — правый держатель; 
$—пружина; 4—картонные прокладки; 5 — стойки (изоляторы типа 
ЛлО-[); 6.— подвижная панель для стоек АО-1. 


Рис. 2. Детали держателей. 


1 — левый ‘держатель; 2 — правый держатель; 3 — пружина; 
4 — левый держатель с пружиной. 


Предохранители необходимо монтировать 
так, чтобы в рабочем положении ‘левый дер- 
жатель. [ с пружиной 9 находился внизу, 
а правый 2 вверху. На рис. 2 приведены де- 
тали держателей /[ и 2. В 

Для снятия предохранителя необходимо. 
сжать пружину о левого держателя для того, 
чтобы вывести предохранитель из зацепления 
правого держателя. Затем приподнять вверх 
и подать предохранитель обратно, как пока- 
зано стрелками на рис. 1. 

В ящиках ЯСБ-100 изменены только креп- 
ление предохранителей, тип предохранителя и 
изолятора. В остальном все оставлено без 
изменения. 

В результате реконструкции сэкономлен 
материал, стало легче собирать и регулиро- 
вать ящики ЯСБ-100, а главное`— удобнее 
эксплуатировать их. 

Реконструированные силовые ящики 
ЯСБ-100 работают надежно, просты и удобны 
в эксплуатации. 


БЕЗРЕЛЕЙНАЯ СХЕМА СВЕТОВОЙ 
И ЗВУКОВОЙ СИГНАЛИЗАЦИИ 


Инж. Г. Б. КОГАН 


При проектировании систем теплотехни- 
ческого контроля и авторегулирования' значи-_ 
тельное внимание уделяется выбору схемы 
световой и звуковой сигнализаций. 


‚’ ставляет 


ЭНЕРГЕТИК 


Правильно подобранная схема гарантирует 
четкую работу сигнализации и обеспечивает 
своевременное принятие мер по устранению 
причин, вызвавших нарушение нормального 
режима. В настоящее время разработано 
большое количество схем как для систем по- 
стоянного, так и переменного тока. Особое 
внимание уделяется схемам, работающим на 
переменном токе, как наиболее надежным и 
не требующим источников постоянного тока. 
В журнале «Энергетик»! опубликовано не- 
сколько схем, выполненных с меньшим или 
большим числом реле. Авторы предлагаемых 
схем в стремлении уменьшить количество ‘ре- 
ле идут по пути снижения надежности и ра- 


"ботоспособности их. Предлагаемые ими схемы 


являются разновидностью общепринятой схе- 
мы световой и звуковой сигнализаций, заре- 
комендовавшей себя надежной и безотказ- 
ной. 

Предложенная автором безрелейная схема 
световой и звуковой сигнализаций (см. рису- 
нок) построена на полупроводниковых эле- 
ментах (германиевых диодах) и независимо 
от количества сигнализирующих точек содер- 
жит лишь одно реле МКУ-48 или РПТ-100 
РЕ). 

В схему входят контакты сигнализации, 
встроенные в первичные сигнализирующие при- 
боры СК, германиевые диоды (ДГЦ-24) Д, 
конденсаторы металлобумажные герметизи- 
рованные С типа КМБГ, разрядные сопротив- 
ления 0,6—1 Мом Ю, сигнальные лампы (Л. 
звонок ЗВ, кнопка снятия сигнала КСС иучи- 
версальный переключатель типа УП-5100. Схе- 
ма работает в`следующем порядке. При за- 
мыкании одного из сигнальных контактов 
СК, конденсатор С заряжается. Зарядный ток 
конденсатора протекает через диод Д! в об- 
мотку реле РС. Реле РС, возбуждаясь проте- 
кающим током, включается, самоблокируясь 
через собственные контакты РС!. Включаясь, 
реле РС замыкает свои нормально открытые 
контакты РС., находящиеся в цепи звонка 
ЗВ, тем самым включая звуковую сигнали- 
зацию. Одновременно с этим ток, проходя- 
щий по параллельной ветви через диод До, за- 
светиться сигнальную лампу /Л\. 
Диод До, кроме этого, имеет еще одно назна- 
чение: он необходим для устранения подсве- 
чивания ламп на неработающих линиях. 

“При нажатии кнопки КСС реле РС обес- 
точивается и отключает звуковую сигнализа- 
цию. Конденсатор же С; разрядившись пол- 
ностью, не ‘дает возможности включиться ре- 


_ в. 1957, № 9 и 12; 1959, № 3. 


Безрелейная схема световой 
сигнализации, 


и звуковой 


ле РС. В случае замыкания в этот момент 
любого другого контакта схема работает ана- 
логично. Ключ УП в схеме служит для опро- 
бывания световой и звуковой сигнализации. 
В схеме может быть применен любой ключ 
УГ с диаграммой работы контактов по схеме 
45°—0—45° с фиксацией в положениях 0. Чис- 
ло пакетов ключа выбирается в зависимости 
от количества сигнализирующих точек. Так, 
при сигнализации 32 точек используется уни- 
версальный переключатель УП-5117/с90. При 
монтаже указанная схема занимает мало ме- 
ста, что важно при большом насыщении щи- 
тов аппаратурой, проста и надежна в экс- 
плуатации, так как не требует постоянной 
профилактической чистки контактов реле. 
Схема как бесконтактная может быть приме- 
нена в щитах, устанавливаемых в пожаро- 
опасных и взрывоопасных помещениях. 


От редакции. Помещая статью Г. Б. Когана, ре- 
дакция отмечает, что наряду с общей простотой схемы 
опробование действия сигнализации сложно и для боль- 
шого числа сигналов неприемлемо. 
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РЕЛЕ УРОВНЯ ВОДЫ С ЭЛЕКТРОДНЫМ 
ДАТЧИКОМ' 


Инж. Л. И. ШЕВЕНКО 


В существующих ‘схемах сигнализации и 
автоматики для ‘контроля уровня воды в ба- 
ках и водоемах обычно применяют механиче- 
ские поплавковые реле. Но все они, как пока- 
зал опыт эксплуатации, имеют ряд серьезных 


: р 
^2208 < 
` й 
ЕЕ 
Рис. 1. Схема реле с 


электродным датчиком 
на переменном токе. 


недостатков, как-то: проникновение воды 
в поплавок, затормаживание штоков и по- 
движных частей реле, окисление и коррозия 
металлических деталей и снижение сопротив- 
ления изоляции контактов от постоянной сы- 
рости. 

Эти недостатки отсутствуют у реле с элек- 
тродным датчиком, принципиальная схема ко- 
торого дана на рис. 1. 

При применении промежуточного реле по- 
стоянного тока в схему дополнительно вво- 
дится выпрямитель (рис. 2). 


Рис. 2. Схема реле с 


элек- 
тродным датчиком на постоян- 
ном токе. 


Принцип действия реле основан на исполь- 
зовании электропроводности воды между дву- 
мя металлическими электродами датчика. 

Электроды ‘могут быть выполнены любой 
конструкции при условии сохранения требуе- 
мой площади смачивания. 


' Предложение инженеров Ленэнерго И. П. Ку- 
риловича, П. М. Ширшова и Л. И. Шевенко. у 


зы 


Рис. 3. Эскиз плоского электродного дат- 
чика. 


1 — изоляция; 2 — контактные винты; 3 — металли- 
ческие пластины (электроды). 


Материалами для электродов обычно слу- 
жат цветные нержавеющие ‘металлы. - 

На рис. Зи 4 даны эскизы опытных датчи- 
ков, выполненных с плоскими и цилиндриче- 
скими электродами на один и тот же расчет- 
ный уровень (РУ). 

Форма пластин выбирается в зависимости 
от требований, предъявляемых к реле. Если 
контролируется уровень воды в небольших 
пределах, то электроды следует делать широ- 
кими, как показано на 
рис. 1, где пунктиром по- 
казан контролируемый 
уровень. 

При узких и длинных 
электродах (рис. 2) вона 
между срабатыванием и 
отпусканием реле (точки 
А и В) значительно уве- 
личивается. 

Удлиненные электро- 
ды особенно целесообраз- 
но применять при откач- 
ке дренажных вод, когда 
требуется периодически 
откачивать излишний уро- 
вень воды. 

Расстояние между 
смежными поверхностями 
электродов не следует 
брать меньше 4 мм. 

В зависимости от тем- 
пературы и химических 
примесей изменяется со- 
противление воды между 
электродами датчика. 

Характеристики сра- 
батывания реле с элек- 
тродным датчиком в за- 


Рис. 4. Эскиз цилин- 


дрического элек- 
тродного датчика. 


1—изоляционная втул- 
ка; 2 — контактная 
пайка; 3—металличэе- 
кие цилиндры (элек- 
троды); 4 — выводы. 
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Рис. 60. Характеристики срабатывания реле 
(типа РА!) с электродным датчиком. 
7] — кривая при сп = 1°С; 2 — щсп = 10°С; 
8 — ще 90°С. 


ВвИиСИмМосСтТи воды даны на 
рис. 5. 

’ Испытания производились на невской очи- 
1ценной воде при температурах 1—20° С. 

Кривые показывают, что для данного типа 
реле наиболее целесообразно принять напря- 
жение питания 35—45 в. При этом площадь 
датчика следует определить по кривой мини- 
мальной температуры плюс 20—830% на воз- 
можные химические изменения состава воды. 
В данном случае площадь электродов для 
реле типа РА-| следует выбирать по кривой 1, 
т. е. 14 см? плюс 25%. 

В системе Ленэнерго реле с электродными 
датчиками успешно применяют в нескольких 
вариантах. 

На рис. Ги 2 даны схемы простейшего 
применения реле постоянного и переменного 
тока с электродными датчиками. Срабатыва- 
ние реле Р происходит при повышении уров- 
ня воды до определенной отметки датчики, на- 
пример до точки А. 

При этом сопротивление воды между элек- 
тродами датчика снизится до величины, при 
которой ток через реле Р станет равным току 
срабатывания реле. 

Отпускание реле произойдет при сниже- 


от температуры 


нии уровня до условной точки В. При этом 
ток через реле Р снизится до величины тока 
отпадания реле. 

Реле Р своими контактами включает цепь 
сигнализации или автоматических устройств. 

Подобные устройства применяются обычно 
для автоматической откачки дренажных вод 
или для подачи предупредительных сигналов, 

На рис. 6 приведена схема реле с элек- 
тродными датчиками, смонтированная на 
одной из подстанций Ленэнерго, для автома- 
тического регулирования подачи воды из ар- 
тезианской скважины на охлаждение синхрон- 
ного компенсатора. Эти реле установлены вза- 
мен механических поплавковых реле, не 
оправдавших себя в эксплуатации. 

Нормальный уровень в приемном колодце 
поддерживают реле Р! и Р›, срабатывающие 
от электродных датчиков ЭД! и ЭД.. При сни- 
жении уровня воды ниже электродов датчика 
ЭД2 включается компрессор, который, нагне- 
тая воздух в артезианскую скважину, подает 
воду в приемный колодец. При повышении 
уровня воды до электродов датчика ЭД| 
срабатывает реле Р; и отключает электродви- 
гатель компрессора. 

При снижении уровня воды до отметки 
электродов ЭДз реле Рз отпускает и включает 
резервный компрессор. 

Дальнейшее снижение уровня воды до от- 
метки электродов датчика ЭД4 вызывает од- 
пускание реле Р., которое своими контактами 
включает сигнал аварии. 

На рис. 7 приведена схема реле с элек- 
тродным датчиком, установленного на одной 
из ГЭС Ленэнерго. Реле контролирует поступ- 
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Рис. 6. Схема реле с электродными датчи- 
ками для автоматического регулирования 
подачи воды из артезианской скважины. 


Рис. 7. Схема применения реле с электрод- 


датчиком взамен струйных реле на 
сливных трубопроводах. 


НЫМ 


ление воды на охлаждение подпятника гидро- 
турбины. 

Электроды датчика установлены в плоском 
цилиндрическом. корпусе, имеющим фланце- 
вые соединения с трубопроводами. Два мед- 
ных электрода укреплены в центре корпуса на 
изоляционной втулке. Зажимы от электродов 
выведены с задней стороны корпуса. Электро- 
ды. выполнены в виде двух плоских колец 
с открытыми и слегка загнутыми внизу края- 
ми для свободной циркуляции воды. 

Установленные в системе Ленэнерго реле 
с электродными датчиками работают надеж- 
но, устойчиво и безотказно. 

Стоимость изготовления реле с электрод- 
ными датчиками в несколько раз дешевле ме- 
ханических поплавковых реле. 

Простота конструкции и отсутствие по- 
движных частей в электродных датчиках 
освобождают персонал ГЭС от частых прове- 
рок и профилактических ремонтов реле. 

Учитывая преимущества, которые имеют 
реле с электродными датчиками по сравнению 
с механическими поплавковыми и струйными 
реле, можно рекомендовать их для широкого 
применения в устройствах сигнализации и 
автоматики. 


УПРОЩЕННЫЙ ДЕРЖАТЕЛЬ 
ДЛЯ ТРОЛЛЕЙ ИЗ УГЛОВОЙ СТАЛИ 


Инж. А. Л. ЦЫЛЕВ 


Для монтажа цеховых троллей из угловой 
стали нами применялись типовые держатели, 
рекомендованные Главэлектромонтажом. Дер- 
жатели состоят из шести деталей (рис. 1). 

Прораб Свердловского монтажного управ- 
ления треста «Уралэлектромонтаж» Г. М. 
Емельянов предложил простую конструкцию 
держателя для троллей из угловой стали, со- 
стоящую из двух деталей (рис. 2): скобы из 
стали 4—5 мм и шпонки 6—8 мм. 

Скобы с прорезями изготовляются на прес- 
се, размеры скобы и шпонки колеблются в за- 
висимости от применяемого углового металла 
(см. таблицу). 


Размер Е В 

троллей- 

о де В И Е 
40404 | 25 4 | 12 | 40 | 19| 191 60 11001 4 | 35 
40Ж40%5 | 25 5 | 13 | 40 | 18 | 19160 11001 4 | 35, 
50Ж50Ж5 135 5 |131! 50! | 18 | 29 | 601100] 31 55 
59Ж50ж6б | 35 6 | 14 | 50 | 17 | 29 | 60 | 1001.5 | 35. 
60606 | 45 6 | 14 | 60 |-22 | 391 60 1100.5 1 40 


*+ Размеры даны „на проход“. 


Скоба имеет на концах прорези для уста- 
новки полки троллейного уголка. В нижней 
части прорези имеется расширение для ввода 
шпонки. Длина шпонки на 40—50 мм превы- 
шает разнос скобы. 


АН 


Рис. 1. Держатель для троллеев из угловой стали, 
рекомендованный Главэлектромонтажом. 
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Рис. 2. Держатель для троллеев из угловой стали 
по предложению Г. М. Емельянова. 


Изоляторы с укрепленными скобами мон- 
тируются на конструкцию троллеев. При этом 
прорези скоб располагаются по линии тролле- 
ев. В прорези скоб закладываются полки трол- 
леев из угловой стали. В расширение проре- 
зи вводится шпонка, которая приваривается 
к уголку троллеев; конструкция держателя 
позволяет иметь продольное смещение уголка 
при температурном расширении. 

Троллеедержатель, предложенный. 
Емельяновым, прост в изготовлении и дешев 
(согласно калькуляции стоит 56 коп., а реко- 
мендованный ГЭМ —2 руб. 10 коп.). Он ис- 
ключает необходимость применения специ- 
альных болтов с потайной головкой. 


Г. М} 


ИНДУКЦИОННЫЙ ПОДОГРЕВАТЕЛЬ 
К МАСЛООЧИСТИТЕЛЬНОЙ МАШИНЕ 
НСМ-3 
Инж. И. Г. БЕСПРОЗВАННЫЙ 


Заводские электроподогоеватели к масло- 
очистительной машине НСМ-3 (центрифуге) 
очень ненадежны и недолговечны в эксплуа- 
тации. Это снижает практическую ценность 
всей машины, так как применяемые, в поло- 
гревателе 72 герметических нагревательных 
элемента, представляющие собой металличе- 
ские трубки с нихромовой спиралью в квар- 
цевой засыпке, выходят из строя чуть ли не 
_на первом же году эксплуатации, в то время 
как машина может работать еще 10—15 лет. 
К недостаткам подогревателей этого типа сле- 
дует отнести: 

1. Подгорание очищаемого масла на по- 
верхности нагревательных элементов вслед- 
ствие высоких температур на поверхности на- 
гревательных элементов. 

2. Перегорание или замыкание на корпус 
спиралей нагревательных элементов. 

3. Трудность ремонта герметических на- 
гревательных элементов, причем для ремонта 
требуется около 1 кг нихрома. 

Все эти недостатки приводят к тому, что 
большинство маслоочистительных машин. на- 
ходящихся в эксплуатации, не может быть 
использовано для обработки масла из-за вы- 
хода из строя нагревательных элементов или 
используются недостаточно производительно 
с частью исправных нагревателей иногда при 
температуре масла --45—55°С, что значи- 
тельно затрудняет отделение воды и приме- 
сей. 

На страницах журнала «Электрические 
станции» неоднократно описывались разные 
конструкции маслонагревателей к машине 
НСМ-3 (№ 3, 1951, № 1, 1952; № 10, 1953). 

В основном предлагаемые конструкции 
маслоподогревателей довольно сложные и для 
их изготовления требуется сварочное и дру- 
гое механическое оборудование и материалы, 
не. всегда имеющиеся в условиях эксплуа- 
тации. 

Ниже приводится описание маслоподогре- 
вателя, основанного на принципе индукцион- 
ного подогрева, т. е. методом потерь в стали 
бака. 

За основу принят сам бак подогревателя, 
по краям которого наматывается необходи- 
мое количество медного изолированного про- 
вода. Предварительно вся поверхность, бака 
подогревателя покрывается термостойкои изо- 
ляцией — асбестовым картоном, полотном или 


ЭВ РВЕТ ИК | 
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Индукционный подогреватель к 


машине НСМ-3. 
1 — бак маслоподогревателя; 2 — тепловая изоляция; 3 — коло-- 


дочки из трудносгораемого материала; 
4 — намагничивающая обмотка. 


маслоочистительной 


смазывается асбестовой крошкой на жидком 
стекле. Поверх тепловой изоляции закреп-- 
ляются колодочки ‘из несгораемого материала:' 
(см. рисунок), длина которых несколько боль- 
ше наматываемой части обмотки. Просвет, по- 
лучающийся между обмоткой и корпусом. по- 
догревателя, обеспечивает охлаждение обмот- 
ки. Расчет и подгонка ампервитков обмотки: 
приняты для наиболее эффективного теплово- 
го режима с наименьшим количеством витков 
и оптимальным значением тока. Напряжение: 
в целях безопасности, уменьшения изоляции 
и числа витков и стандартности ‘принято’ 
220 в. Наилучшие результаты получены для 
напряжения 220 в: 135 витков, ток’ 150 а, се- 
чение провода 35 м.м?; со$ ф=0,76, мощность. 
—=25 квТ. 

В качестве обмоточного провода приме- 
нен провод ПР-500 сечением 35 мм?. 

Плотность тока в обмотке 4,3 а/мм? лежит 
в допускаемых пределах нагрева для этого. 
типа провода, т. е. не более +55° С. 

Эксплуатация приведенного устройства по- 
казала вполне удовлетворительные резуль- 
таты. | 


РЕСТАВРАЦИЯ ВАЛОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ. 
МАШИН ПУТЕУКЛАДЧИКОВ НА 
ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОМ ТРАНСПОРТЕ 


Инж. В. И. ГУБАНОВ 


При эксплуатации путевых машин, кото- 
рые укладывают звенья железнодорожного 
пути, очень часто наблюдались случаи полом- 
ки конца вала генератора 110 квт. Подобные 
случаи имели место и У тяговых двигателей 
мощностью 43 .квТ. 
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Реставрация вала электрической машины. 


Реставрация вала при помощи резьбового 
соединения с последующим наложением свар- 
ного шва по окружности не дала положи- 
тельных результатов. При ремонте сломанных 
валов электрических машин можно рекомен- 
довать следующий способ реставрации. 

Вал с якорем устанавливается на токар- 
ном станке. Один конец зажимается в патро- 
не, другой устанавливается в люнете. 

Торец отломанного конца вала протачи- 
вается, сверлится и растачивается под размер 


4 0,000 , 
диаметром 80 -- 0,030 24% (см. рисунок). 
_ На токарном станке вытачивается насадка 
диаметром 80 +0300 им 
ро 4 0.240 


Обмотка якоря защищается тремя слоями 
смоченного листового асбеста. Тело вала 
равномерно нагревается керосиновой горел- 
кой до 400—450° С, после чего легким ударом 
молотка вставляется насадка. 

Затем вал обрабатывают на токарном 
станке до необходимых размеров, в данном 
случае до 70 мм. Диаметр насадки берется 
несколько больше 70 мм. В нашем случае 
диаметр насадки 80 мм выбран конструктив- 
но с целью сохранения целостности сечения 
вала, увеличения сил трения при посадке и 


уменьшения внутренних напряжений, возни- 

кающих при крутящем моменте. 
Наименьшая толщина стенки в нашем 

случае выбрана 15 мм. При такой толщине 


практически исключаются трещины при на- 
гревании, а также при работе вала. 

В отдельных случаях наименьшую допу- 
стимую толщину стенки следует проверять 
на раврыв и кручение. 

Указанным выше способом восстановлены 
десятки валов генераторов — мощностью 
110 квт, которые в эксплуатации показали 
хорошие результаты. 


Описанный способ реставрации валов мо- 
жет быть применен при ремонте генераторов 
и тяговых двигателей тепловозов, электрово- 
зов, троллейбусов и трамваев. 


БАНДАЖ ИЗ БРОНЕЛЕНТЫ 
В. С. ЗАЙЦЕВ 


Существующие инструкции по технологии 
разделки силовых и контрольных кабелей 
с ленточной броней предлагают на наружную 
броню накладывать проволочный бандаж. 

Проволочный бандаж можно заменить хо- 
мутом из кабельной брони, что сократит вре- 
мя разделки и улучшит ее качество. 

Хомутовый бандаж выполняют следующим 
образом: от кабеля отрезают кусок ленточной 
брони длиной немного более длины окружно- 
сти разделываемого кабеля; затем ленту раз- 
резают вдоль на две равные части. На одном 
конце ее делают загиб высотой 3—5 мм (в за- 
висимости от сечения кабеля) и, огибая ленту 
по скружности кабеля, делают припасовку 
под фальц, отрезая при этом лишний кусок 
(рис. 1‚а). 

Плоскогубцами обжимают фальц (рис. 1,6) 
и маленьким молотком окончательно заги- 
бают его (рис. 1,8). При определенных на- 
выках и правильно выбранной длине полоски 
брони для хомутика полученный бандаж 
плотно охватывает кабель. › 

При сухих разделках кабелей желательно 
бандажи ставить выше и ниже уголка или 
скобы, к которым крепится кабель (рис. 2). 

В остальном технология разделки кабеля 
обычная. 

Канатик заземления свинцовой оболочки 
и брони следует изготовлять с небольшим за- 
пасом по длине. Эта мера гарантирует надеж- 
ность соединений, так как в практике иногда 
имеют место смещения брони относительно 


Рис. 1. Последовательность операций по установке 
хомутового бандажа. 
а — припасовка; б — обжим; в — загиб. 
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СВИНЦОВОЙ оболочки, 
при которых припаянн- 
ное заземление в ме- 
сте разделки наруша- 
ется. При наличии за- 
паса эти смещения не 
опасны. 


Применение хому- 
товых бандажей при 
разделке кабелей дает 
следующие преимуще- 
ства: материал для 
бандажей всегда под 
рукой и проволоки для 
них не требуется; для 
наложения бандажа 
требуется немного вре- 
мени; такой бандаж, 
изготовленный из тон- 
кой полоски брони ка- 


беля, позволяет уло- 

Рис. 2. Расположение хо- Жить уплотнительную 
мутовых бандажей при ленту более равным 
ния слоем и тем самым 


1 — бандажи из бронеленты; 

-2 — слабина канатика зазем- 

-ления; 3 — скоба, к которой 
крепится кабель. 


предотвратить вытека- 
ние кабельной массы 
через горловину муф- 
ты или воронки; при массовой разделке кабе- 
‚лей одинаковых сечений имеется возможность 
заранее заготовить полосы нужной длины для 
хомута. 


О ВОЗМОЖНОСТИ ПЕРЕДЕЛКИ 
МОЛОЧНОГО СЕПАРАТОРА ДЛЯ 
ОЧИСТКИ ТРАНСФОРМАТОРНОГО МАСЛА 

| Электрик Д.К. КОПТЕЛОВ 


В журнале «Энергетик» № 9 за 1958 г. в 
ответе на вопрос тов. Вшивцева из села 
Н. Ивкино Кировской обл., можно ли исполь- 
зовать ‘молочный сепаратор для очистки 
трансформаторного масла от воды, инж. 
М. В. Хомяков дает ответ, что без увеличения 
скорости вращения барабана, его переделки 
и изготовления подогревателя для масла мо- 
лочные сепараторы непригодны для очистки 
трансформаторного масла от воды и механи- 
ческих примесей. 

Молочный сепаратор можно применять 
для очистки масла от влаги и механических 
примесей, однако для этого требуется неболь- 
шое конструктивное изменение барабана. 

По инициативе автора в 1950 г. был при- 
обретен молочный сепаратор марки «ОСЕ», из- 
тотовленный Плавским машиностроительным 
заводом «Смычка» (Плавск Тульской обл.). 


р 


Технические характеристики этого сепара- 
тора следующие. 


Производительность. ....... . 550—600 л/ч 
Скорость вращения барабана ..... .7560 06 [мин 
Скорость вращения рукоятки .. .45 00/мин 


Скорость вращения бронзовой шестерни . 520 об/мин 
Габаритные размеры: 


длина и. оо ое им 
ширина о оно ю ОА 
ОЕ о р, К О о аа оо к БИЯ 
Вес нетто. . ни 5 НИ 6) 12 


Данный сепаратор нами был переделан 
следующим образом (см. рисунок). 


та 
| ЕЕ 
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Барабан сепаратора ОСЕ. 


1— кольцо; 2 — выход масла; 3 — подача масла; 4 — пластина. 

Верхняя тарелка барабана с горловиной 
удалена, в нижней тарелке 4 запаяны все от- 
верстия и на внутренней стороне ее напаяны 
три пластинки высотой 3 мм для прохода 
масла ‘из центральной трубы к краям бара- 
бана. Для предотвращения выхода из бара- 
бана шлама и воды на верхнюю тарелку бы- 
ло наложено кольцо 1, вырезанное из кожи 
(можно из маслоупорной резины) и пригнан- 
ное к тарелке. 

Сепаратор имел выводной вал для насад- 
ки шкива для использования электродвигате- 
ля, чем мы воспользовались и установили 
двигатель 1,5-1,8 квт, 1420 об|мин; число 
оборотов барабана увеличили на 9—10%. 

Очистка масла сепаратором производится 
по методу кларификации, т. е. вода и механи- 
ческие примеси остаются внутри барабана и 
периодически удаляются. 

Для очистки масло предварительно на- 
гревается до температуры 60—70° С, так как 
при такой температуре очистка ‘происходит 
наиболее интенсивно. Подача масла в бара- 
бан регулируется краном, установленным в 
заливной чаше, с таким расчетом, ‘чтобы по- 
плавок сильно не поднимался и очищенное 
масло выходило в нижнее отверстие. 
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В зависимости от загрязненности масла 
барабан разбирают и чистят после того, как 
будет обработано 300—400 кг масла или че- 
рез 2—3 ч непрерывной работы сепаратора. 

Необходимость чистки барабана определя- 
ется уменьшением его производительности, 
т. е, уменьшением выхода струи масла из се- 
паратора. 

После очистки масла переделанным сепа- 
ратором его электрическая прочность дово- 
дится до требований, установленных норма- 
МИ. 

В таблице приводятся данные изменения 
пробивного напряжения масла после неодно- 
кратного пропускания его через сепаратор 
при разных температурах подогрева масла. 


Температура |Пробивное на-| Производи- |Пробивное на- 
№ масла при |пряжение мас-| тельность |пряжение мас- 
опыта |сепарировании,| ла до сепара- | сепаратора, |ла после сепа- 
Не: ЦИИ, &В л)ч рации, &8 
| 

| 50 8 | 400 22 

У 60 6 400 24 

Зе) 70 6 400 26 


При повторном пропускании масла через 
сепаратор его пробивчое напряжение стано- 
вится более’ 60 кв, т. е. в имеющейся масло- 
пробойной колонне пробить масло не удает- 


ся, так как она имеет трансформатор на 
60 кв. 
Переделанный нами сепаратор типа 


«ОСЕ» находится в эксплуатации © 1950 г. 
В среднем он ежемесячно очищает порядка 
800—900 кг масла. 

Для подогрева масла нами используется 
специальный шкаф. Наряду с этим можно 
изготовить и другое устройство для подогрева 
масла. 

Описанный способ переделки 
сепаратора можно распростра- 
нить и на другие молочные сепа- 
раторы, причем желательно к не- 
му устанавливать электродвига- 
тель, так как вручную вращать 
его утомительно. 


500 


От редакции. В настоящее время 
Плавский завод «Смычка» не выпу- 
скает сепараторы марки «ОСЕ» 600 л/ч. 
Заводом изготовляются сепараторы 
марки СОМ-3-1000 производительностью 


1000 л/ч и больше. Увеличение числа 
оборотов барабана сепаратора до 
3000—10 000 завод считает  допусти- 


мым, а переделку молочного сепаратора 
в маслоочистительный—-возможным. 


1 — кориус домкрата; 2 — винт—резьба лен 
опорный фланец; 5 — накладной фланец; 6, 
$ — наголовник винта; 9 — растяжка; 12 — 


Переделка сепараторов в неприопособленных усло- 
виях на местах, как это описывается автором статьи, 
не всегда может дать положительные результаты. 
Однако учитывая, что ‘на предприятиях, имеющих не- 
большое количество масла, применение небольших ‹се- 
параторов ‘может быть оправдано, такая переделка 
может быть рекомендована. 

Редакция обращается к Госплану РСФСР с прось- 
бой дать задание Плавскому заводу продовольствен- 
ного машиностроения «Смычка» провести необходимую 
конструкторскую разработку, позволяющую без больших 
переделок выпускать по заказу потребителей сепара- 
торы для очистки трансформаторного масла. 


ЦЕПНОЙ ДОМКРАТ ДЛЯ ПРОКОЛА 
ГРУНТА ПОД ДОРОГАМИ 


Инж. Е. Б. ПЕРГАМЕНТ 


Прокол грунта под дорогами, когда их пе- 
ресекает кабельная трасса, производится бу- 
рильными машинами типа ГБМ, механически- 
ми или гидравлическими домкратами. 

Обычно привод и домкрат скомплектованы 
на одной раме, что делает механизм громозд- 
ким, и для его установки в траншее требуют- 
ся автокран и дополнительные земляные ра- 
боты в объеме 1—3 м3. 

С целью устранения указанных недостат- 
ков Магнитогорское электромонтажное управ- 
ление изготовило домкрат с цепной передачей, 
что позволило отделить привод от домкрата- 

Привод, состоящий из электродвигателя и 
редуктора, установлен на тележке 1/4 (рис. 1} 


и при проколе остается на бровке траншеи, | 


в траншею же опускается сравнительно лег- 
кий домкрат, связанный с приводом цепной 
передачей (рис. 4). 

Как видно из рис. |, корпус домкрата / 
изготовлен из трубы, к которой с одного кон- 
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Рис. 1. Цепной ‘домкрат. 


точная 4 нитки на 1/77’; 3 — гайка: 4 — 
10 — скоба; 7, 11 — звездоака т-6: 2-56: 


о» 
я редуктор червячный; 13 — дышло: /4 — 
тележка; /5 — электродвигатель 35 хет. °- $ 
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Рис. 2. Цепной домкрат, подготовленный для 
транспортировки (домкрат подвешен к дышлу). 


ца приварена опорная плита, а с другого— 
опорный фланец 4, в который упирается борт 
тайки 9. 

Гайка удерживается от продольного пе- 
ремещения накладным фланцем 5, который 
болтами крепится к опорному фланцу. 

На выступающей части гайки закреплена 
звездочка 7, вращающаяся между скобой 6, 
свободно насаженной на выступ гайки. Ско- 
ба 6 связана растяжкой 9 со скобой 10, меж- 
ду которой вращается звездочка 1/1, насажен- 
чая на вал червячного редуктора 12. 

Растяжка 9 служит для фиксации дом- 
крата относительно редуктора и натяжения 
цепи между звездочками. 

Снизу цепь защищена кожухом во избежа- 
ние загрязнения ее землей. 

Транспортировка домкрата к месту рабо- 
ты осуществляется автомашиной буксировкой 
’за дышло 13, к которому во время транспор- 
тировки подвешен домкрат, удерживаемый 
шкворнем (рис. 2). 

После доставки домкрата на место рабо- 
ты шкворень снимается, подымается дышло 


Рис. 3. Цепной домкрат, подготовленный 
для опускания в траншею. 


Рис. 4. Цепной домкрат в работе (домкрат опущен 
в траншею). : 


(рис. 3) и 
(рис. 4). 

В траншее, как видно из схемы прокола 
(рис. 5), домкрат упирается в отрезок шпалы, 
положенной поперек траншеи так, что края 
его заглублены в стенки траншеи на 250— 
300 мм. 

Если траншея расположена перпендику- 
лярно дороге, то упор для домкрата ставит- 
ся на таком расстоянии, чтобы между дом- 
кратом и местом прокола разместилась с за- 
зором, равным ходу винта, наружная труба 
длиной 8 м. 

Наружная труба вставляется в наголов- 
ник винта домкрата и удерживается в нем 
при помощи пальца, проходящего через отвер- 
стия наголовника и отверстия в начале трубы. 

По всей длине трубы имеются сквозные 
отверстия, расстояния между которыми рав- 
ны ходу винта. 

Продавливаемая труба диаметром 21/5 или 
3” в зависимости от сечения кабеля заклады- 
вается внутрь наружной трубы. Предвари- 
тельно устанавливается с внутреннего конца 
заглушка, а с наружного конца наконечник. 

Продавливаемая труба устанавливается 
внутри трубы домкрата таким образом, чтобы 
заглушка подошла к ближайшему отверстию 
наружной трубы, куда вставляется палец, пе- 
редающий давление на трубу при ходе винта 
домкрата вперед, так как при этом наружная 
труба, связанная с винтом домкрата, будет 


домкрат опускается в траншею 
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Рис. 5. Схема прокола грунта под дорогой. 
1 — траншея; 2 — упор из шпалы; 38 — домкрат цепной; 4—наголовник винта; 
диаметром 4”; 6 — внутренняя труба диаметром 2,5—3''; 7 — наконечник; 8 — палец, удерживаю- 
щий наружную трубу; 9 — упорный палец внутренней трубы; 10 — отверстия в наружной трубе; 
И — дорога. 


подаваться вперед. Палец, упираясь в заглуш- 
ку внутренней трубы, давит на трубу, вдав- 
ливая ее в грунт на длину хода винта. При 
возврате винта в исходное положение свя- 
занная с ним наружная труба принимает пер- 
воначальное положение, вследствие чего ко- 
нец. внутренней трубы оказывается под сле- 
дующим отверстием наружной трубы, куда 
переставляется палец. Цикл повторяется до 
тех пор, пока вся внутренняя труба не будет 
продавлена. 

После этого наружная труба отсоединяет- 
ся от наголовника, заглушка внутренней тру- 
бы снимается и надевается на следующую 
трубу, которая закладывается в наружную 
трубу, соединяемую с наголовником, свинчи- 
вается муфтой конец вдавленной и вновь за- 
ложенной трубы. Процесс вдавливания по- 
вторяется до тех ‘пор, пока наконечник вдав- 
ливаемой трубы не выйдет по другую сторо- 
ну дороги, где он и снимается. 

Ход винта и возврат его в исходное по- 
ложение осуществляется реверсивным рубиль- 
ником, установленным на кожухе огражде- 
ния муфты редуктора (рис. 3). Усилие дом- 
крата 20 т позволяет производить прокол 
грунта трубами диаметром 21/. и 3” на длину 


5 — наружная труба 


до 30 м в глинистых грунтах ПШ катего- 
рий. Производительность 20 пог. м в смену- 
Ориентировка продавливаемой трубы про- 
изводится на глаз без инструментальной про- 
верки. Как правило, с другой стороны прокол 
оказывается в пределах траншеи, так как ми- 
нимальная ширина траншеи 400 мм при глу- 
бине 600—800 мм обычно значительно пре- 
восходит величину отклонения трубы. 


Практически при проколах длиной 18 м 
отклонение в одном случае составило 75 мм, 
в другом 90 мм. 


Не исключена возможность и больших от- 
клонений при встрече препятствия по пути 
прокола, что имело место при проколе дли- 
ной 12 м, когда отклонение составило 160 мм. 


Из практики известны еще ббльшие откло- 
нения, когда прокол не попадает в зону тран- 
шеи. В этом случае приходится раскапывать. 
траншею в обе стороны до выхода трубы. 


От редакции. Помещая статью Е. Б. Пергамента, 
редакция отмечает, что описываемый метод прокола 
грунта под дорогами применим только для одиночных 
труб небольшой длины и диаметра, при небольших се- 
чениях кабеля для распределительной сети и при от- 
сутствии в месте пересечения подземных коммуни- 
каций. 


Инж. В. Е. ДОРОЩУК 


Использование — внутриядерной энергии 
должно иметь огромное значение для буду- 
щего. 


Е Выделение внутриядерной энергии может 
быть осуществлено либо при синтезе легких 
ядер (водорода, тяжелого водорода — дейте- 
рия), либо при делении очень тяжелых ядер 
(урана). Использование реакций синтеза для 
производства электроэнергии связано © серьез- 
ными трудностями, поскольку такие реакции 
протекают при температурах в несколько де- 
сятков миллионов градусов. 


В то же время энергетические установки, 
основанные на делении тяжелых ядер, нахо- 
дят все большее и большее развитие. В на- 
стоящее время атомные энергетические уста- 
новки имеются в Советском Союзе, Англии 
Соединенных Штатах и Франции. Ведется со- 
оружение таких установок в некоторых дру- 
гих странах. 


Деление ядер с одновременным выделе- 
нием большого количества тепла происходит 
в ядерных реакторах, принципиальная схема 
которых показана на рис. 1. 

Тепловыделяющие элементы в виде стерж- 
ней, пластин или проволок располагаются по 
сечению реактора в виде решетки определен- 
ной геометрической формы. Делящимся ве- 
ществом служат 0735, 0233 * и Ри?39 **. В при- 
роде встречается только 023, который входит 
в состав природного урана, содержащего в ос- 
новном два изотопа: 0,71% 1235 и 99,29% 0238. 
Другие же делящиеся вещества 0233 и Ри? 
имеют искусственное происхождение. Они 
образуются в процессе работы реактора. В не- 
которых случаях тепловыделяющие элементы 
изготовляются из природного урана. В неко- 
торых случаях (например, для реактора ма- 
лых размеров) приходится прибегать к 0бо- 
гащению природного урана ‘изотопом В. 
Однако стоимость обогащенного топлива во 
много раз дороже, чем природного урана. 

Из чисто конструктивных соображений и 

* 0235 и 0233 — изотопы урана с атомным весом 


соответственно 235 и 233. 
** Ри239 — изотоп элемента 


весом 239. 


плутония с атомным 


Ра 


Развитие атомной энергетики в СССР 
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удобства перегрузки горючего тепловыделяю-- 
щие элементы объединяются в сборки или 
кассеты. Во избежание коррозии топлива при \ 
соприкосновении с теплоносителем, а также: 
в целях предотвращения попадания радио- 
активных продуктов деления ядер в теплоно- 
ситель тепловыделяющие элементы покры- 
ваются тонкой оболочкой из какого-нибудь. 


металла (алюминия, магния, сплавов этих 
элементов, циркония, нержавеющей стали 
Ир; 


Деление ядер происходит под действием 
элементарных частиц — нейтронов, которые- 
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Рис. 1. Принципиальная 


схема 
тепловых нейтронах. 


ядерного реактора на 


1— топливные элементы; 2 — замедлитель 3 — теплоноситель; 
4 — регулирующие стержни; 5 — бетонная защита; 
6 — отражатель. 


сами образуются в процессе деления атомных 
ядер (в среднем 2,5 нейтрона на каждое раз- 
делившееся ядро). Непосредственно после 
деления нейтроны имеют очень большую 
скорость. Снижение ее повышает вероятность. 
деления ядер. Поэтому между тепловыделяю- 
щими элементами располагают вещества, ко- 
торые способны замедлять нейтроны, Замед- 
лителями могут служить: вода обычная и тя- 
желая *, графит, бериллий и окись ‘бериллия. 

Тяжелая вода является особенно ценным 
замедлителем, так как, обладая хорошей за- 
медляющшей способностью, она практически 
не поглощает нейтроны. Серьезным недостат- 


* Тяжелая вода имеет химический состав 0зО, где 
р — дейтерий, имеющий атомный вес 2. 
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Рис. 2. Принципиаль- 

ная схема первой 

атомной электростан- 
ЦИИ. 

1 — реактор; 2 — пароге- 

нератор; 3 — турбогенера- 

тор; 4 — циркуляционный 
насос. 


ком тяжелой воды является ее очень высокая 
стоимость. 

Широкое применение в качестве замедли- 
теля находит графит, который имеет высокую 
температура плавления (3 850°С) и легко под- 
дается термической обработке. Бериллий ма- 
ло поглощает нейтроны, но хорошо их замед- 
ляет. В то же время он мало пластичен, труд- 
но поддается механической обработке, корро- 
дирует под действием воды и вместе с тем 
слишком дорог. 

Окись бериллия может найти применение 
в высокотемпературных реакторах. Однако 
это вещество, как и все керамические мате- 
риалы, обладает’ значительной хрупкостью. 
Стоимость очищенной окиси бериллия почти 
такая же, как и металлического бериллия. 

Когда реактор находится в работе, т. е. 
когда происходит деление ядер, тепловыде- 
ляющие элементы нагреваются и отдают теп- 
ло омывающему их теплоносителю. 

При выборе теплоносителя для атомных 
энергетических установок принимаются во 
внимание определенные требования: малое 
поглощение нейтронов, термическая и радиа- 
ционная стойкость, высокий коэффициент теп- 
‚лоотдачи, отсутствие взаимодействия с кон- 
‹струкционными материалами, умеренный рас- 
ход электроэнергии на перекачку, умеренная 
стоимость. 

В природе нет теплоносителей, которые бы 
‘одновременно удовлетворяли всем перечис- 
‚ленным требованиям. Поэтому при выборе 
теплоносителя приходится принимать компро- 
миссное решение. 

В качестве теплоносителей находят приме- 
нение: вода обычная и тяжелая, газы, жидкие 
металлы и некоторые органические вещества. 

Регулирование мощности реактора осуще- 
ствляется с помощью специальных регулирую- 
лцих стержней, состоящих из материалов, жад- 
но поглощающих нейтроны (бор, кадмий). 
Меняя относительное положение стержней 
в реакторе, можно вызывать большее или 
меньшее поглощение нейтронов и тем самым 
изменять мощность реактора. Регулирующие 
стержни необходимы также для компенсации 


поглощения нейтронов продуктами распада, 
количество которых непрерывно увеличивает- 
ся по мере работы реактора. По мере накоп- 
ления продуктов распада во время работы 
реактора для ‘поддержания мощности аппара- 
та на заданном уровне стержени регулирова- 
ния выдвигаются из активной зоны реактора. 

При конструировании реакторной установ- 
ки большое внимание уделяется вопросам за- 
щиты персонала от радиоактивного излуче- 
НИЯ. 

Защита осуществляется обычно слоем во- 
ды, бетона, железа и некоторых других мате- 
риалов. 

На рис. 1 указан так называемый отража- 
тель. Он состоит ‘из тех же материалов, что и 
замедлитель. Его назначение сводится к вы- 
равниванию нейтронного потока (а следова- 
тельно, и тепловыделения) в реакторе. Макси- 
мальный нейтронный поток имеет место 
в центре активной зоны, и он существенно 
снижается к периферии. Выравнивание тепло- 
выделения по сечению активной зоны повы- 
шает эффективность реактора. 


На рис. 2 приведена принципиальная теп- 
ловая схема первой атомной электростанции 
мощностью 5000 квт, сооруженной в нашей 
стране в 1954 г. Теплоносителем является во- 
да под давлением 100 ат. В реакторе вода на- 
гревается со 190 до 260—270°С. Далее она 
проходит через парогенератор, циркуляцион- 
ный насос и возвращается в реактор. Во вто- 
ричном контуре рабочим телом является обра- 
зующийся в парогенераторе перегретый пар 
давлением 12,5 ата при температуре 250° С. 
Далее этот пар поступает в паровую турбину, 
а его конденсат из конденсатора питательным 
насосом возвращается в парогенератор. 


Особенностью реактора первой атомной 
станции является наличие двух замедлителей: 
графита и воды (последняя одновременно 
служит теплоносителем). Несколько своеобраз- 
на конструкция тепловыделяющих элементов. 
Делящееся вещество (уран) размещено в за- 
зоре между концентрическими трубками: 
внутренней размером 9/0,4 мм и наружной 
с толщиной стенки 0,2 мм. Трубки выполнены 
из аустенитовой стали. Через внутреннюю 
трубку протекает вода под давлением. На- 
ружная тонкостенная трубка — оболочка — 
предотвращает вылет наружу осколков де- 
ления. 


В настоящее время сооружается крупная. 


атомная электростанция, на которой будут 
установлены аналогичные реакторы. В уста- 
новке будет непосредственно получаться пере- 
гретый пар, который перед поступлением 
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Рис. 3. Принципиальная схема атомной электростан- 
ции с перегревом пара в реакторе. 


— реактор; 2 — циркуляционный насос; 3 — сепаратор; 4 — испа- 
ритель; 5 — подогревагель; 6 — турбогенератор. 


в- турбину будет иметь давление 90 ата и тем- 
тературу 480—500° С. Это даст возможность 
установить на станции нормальный тип паро- 
вой турбины (мощностью 100 Мат для каж- 
цого реактора). За счет более высоких пара- 
метров пара коэффициент полезного действия 
гакой станции увеличивается вдвое по сравне- 
нию ск. п. д. первой атомной станции и соста- 
вит 34—35%. 


Принципиальная схема станции показана 
на рис. 3. Циркуляционный насос 2 прокачи- 
вает воду под давлением через первую группу 
рабочих каналов реактора. На выходе из ка- 
налов получается пароводяная смесь, кото- 
рая поступает в сепаратор пара 9. Отделив- 
шийся здесь пар направляется в испаритель 4, 
а вода проходит через подогреватель 5 и 
вновь поступает в циркуляционный насос 2. 
Конденсат из паросиловой установки подает- 
ся питательным насосом последовательно 
в подогреватель 5 и испаритель 4. Образую- 
щийся вторичный пар перегревается во второй 
группе технологических каналов реактора и 
поступает непосредственно в паровую турби- 
ну. Специальные экспериментальные исследо- 
зания позволили установить, что перегретый 
пар будет иметь радиоактивность, допускаю- 
цую эксплуатацию турбинной установки 
обычным порядком. 

Поперечный разрез реактора показан на 
рис. 4. 

В настоящее время в СССР сооружается 
крупная атомная электростанция с реактора- 
ми другого типа с водой под давлением. Вода 
в реакторе, находящаяся под давлением 
100 ати, служит одновременно замедлителем 
и теплоносителем. Цилиндрический корпус 
реактора имеет эллиптическое днище и пло- 
кую съемную крышку, на которой установ- 
лены приводы системы управления и защиты. 
Материал корпуса — высокопрочная тепло- 
устойчивая сталь, плакированная. изнутри не- 
ржавеющей сталью. Защита стенок от неи- 


тронного потока осуществляется стальным 
экраном толщиной 40—90 мм и слоем воды 
толщиной 200 мм. 


Активная зона сконструирована в виде вы- 
емной корзины, содержашей шестигранные 
циркониевые кассеты. Первоначально загру- 
жаемым топливом будет служить двуокись 
урана: природного (17 т) и обогащенного до 
1,5% (23 т). В реакторе вода нагревается 
с 250 до 275° С. При прохождении через паро- 
генератор во вторичном контуре образуется 
насыщенный пар давлением 29 ата, который 


поступает в три турбины мощностью по 
70 Мвт. 


Серьезным недостатком энергетических 
установок с реакторами с водой под давле- 
нием является необходимость в парогенера- 
торе, который не только усложняет установ- 
ку, но и существенно увеличивает капиталь- 
ные затраты на сооружение атомной станции. 
Немаловажное значение имеет также более 
низкая по сравнению с теплоносителем реак- 
тора температура пара, поступающего в тур- 
бину. Это отрицательно сказывается на тер- 
мическом к. п. д. цикла, а следовательно, и 
на экономичности всей установки. Чрезвы- 
чайно нежелательным обстоятельством яв- 
ляется необходимость поддерживать в пер- 
вичном контуре давление воды значительно 
большим, нежели рабочего тела. Так, напри- 
мер, для указанной выше станции, чтобы по- 
лучить давление пара у турбины 29 ата, по- 
требовалось иметь давление теплоносителя 
в первичном контуре 100 ати. 

Это не только усложняет и удорожает 
установку, но и ограничивает мощность реак- 
тора, поскольку с увеличением его размеров 
толщина стенки может стать недопустимо 
большой. 

Указанных недостатков лишен так назы- 
ваемый «кипящий» реактор, который при- 
знается одним из наиболее перспективных 
типов реактора для будущих атомных энерге- 
тических установок. 

На рис. 5 показана принципиальная схема 
сооружаемой в США Дрезденской атомной 
станции мощностью 180 Мвт, на которой уста- 
навливается подобный реактор. В контуре ре- 
актора (тепловой мощностью 627 Мвт) под- 
держивается давление 70 ата. Образующаяся 
в реакторе 1 пароводяная смесь поступает 
в барабан первичного пара. Отделившийся 
здесь насыщенный пар направляется в турби- 
ну 3, а вода прокачивается насосом 4 через 
испаритель 5 обратно в реактор. Вторичный 
пар из барабана 6 поступает в часть низкого 
давления турбины. Необходимость контура 
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Рис. 4. Поперечный разрез реактора. 
1 — графитовая кладка; 2 — нижняя, плита; 3 — верхняя плита; 4 — водяная защита; 5 — верхнее перекрытие; 6 — тру- 


бопроводы; 7 — сепаратор пара; 8 — наполная машина; 
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— коридор обслуживания арматуры; // — помешение прв- 


-?.водов стержней системы управления; // — главные трубопроводы; 1/2 — коллекторы перегретого пара. 


вторичного пара вызвана условиями регули- 
руемости реактора. 


Поскольку пар в неизмеримо меньшей сте- 
пени, чем вода, обладает способностью замед- 
лять нейтроны, то его присутствие в активной 
зоне будет снижать мощность реактора. При 
значительных относительных количествах па- 
ра колебания паросодержания теплоносителя 
повлекут за собой и колебания мощности. По- 
этому в кипящих реакторах относительное со- 
держание пара в активной зоне ограничи- 
вается определенными значениями. 

В рассматриваемом агрегате паросодержа- 
ние теплоносителя составляет на выходе всего 
около 5% по весу и 50% по объему. 

Если бы выделяемое в реакторе тепло шло 
только на образование этого количества пара, 
тепловая мощность агрегата была бы чрез- 
вычайно ограничена. Включение в конгур 


испарителя вторичного пара позволяет зна- 
чительно охладить теплоноситель перед вхо- 
дом в реактор за счет образования пара бо- 
лее низкого давления (35 ата). Тем самым 
удается. существенно увеличить тепловую 
мощность реактора, не увеличивая его габа- 


Рис. 5. Принципиальная 
схема Дрезденской атом- 
ной электростанции, 


1 — реактор; 2 — базабан пер- 
вичного пара; 83 — паровая 
турбина; 4 — циркуляционный 
насос; 5 — испаритель; 6 — 
барабан вторичного пара; 7— 
регулятор давления; 8— 
регулировочное устройство 
впуска вторичного пара; 9 — 
очиститель воды. 
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ритов. Отношение количества первичного и 
вторичного пара составляет 1:2. 


Постоянство давления в реакторе поддер- 
живается установленным перед турбиной ре- 
гулятором давления 7. При изменении на- 
грузки регулятор скорости турбины возлей- 
ствует на регулировочное устройство впуска 
вторичного пара 8. При увеличении, напри- 
мер, нагрузки на турбину расход вторичного 
пара увеличивается, температура теплоноси- 
теля на входе в реактор уменьшается, замед- 
ляющая способность воды (вследствие увели- 
чения ее плотности и уменьшения парообра- 
зования) возрастает, — мощность реактора 
‚ повышается и через некоторое время прихо- 
дит в соответствие с внешней нагрузкой. Та- 
ким образом, саморегулируемость реактора 
связана с изменением давления во вторичном 
контуре. 


Интересно отметить, что атомная электро- 
станция с кипящим реактором позволяет го- 
раздо быстрее осуществлять изменение на- 
грузки, чем электростанции, работающие на 
обычном топливе. 

К чистоте пара, поступающего в турбину, 
предъявляются особенно высокие требования. 
Однако, несмотря на высокую степень очи- 
стки воды, заполняющей систему обоих кон- 
туров, с течением времени в ней появляются 
продукты коррозии материала труб и обору- 
дования. При наличии теплочосителей в кон- 
денсаторе некоторое количество примесей по- 
‘ступает из циркуляционной воды системы 
охлаждения конденсатора. В связи с этим 
вся вода, поступающая через реактор, под- 
вергается обработке в специальной очисти- 
тельной установке 9. Удаление взвешенных и 
растворенных в воде веществ достигается 
фильтрацией воды через слои смолы. 

В нашей стране также сооружается круп- 
ный экспериментальный энергетический реак- 
тор кипящего типа. 

Все рассмотренные выше типы реакторов 
имели в качестве теплоносителя обычную во- 
ду под давлением. Хорошо очищенная от при- 
месей, она при прохождении через активную 
зону почти не приобретает радиоактивности, 
что в значительной мере облегчает создание 
биологической защиты первичного контура 
атомной электростанции. Большим достоин- 
ством воды является возможность осуще- 
ствления очень больших тепловых напряже- 
ний поверхности нагрева, достигающих при 
определенных условиях нескольких миллио- 
нов ккал/м?.ч. Очень существенно при этом, 
что, несмотря на такие большие тепловые по- 
токи, разность температур между поверх- 


ностью нагрева и водой составляет всего не- 
сколько десятков градусов. Относительно низ- 
кая температура поверхности нагрева облег- 
чает задачу выбора материала для защитной 
оболочки омываемых водой тепловыделяющих 
элементов. 

Наряду с положительными качествами во- 
да как теплоноситель имеет и серьезный не- 
достаток, заключающийся в том, что при 
обычном давлении она имеет низкую темпе- 
ратуру кипения. Стремление повысить терми- 
ческий к. п. д. атомной энергетической уста- 
новки влечет за собой необходимость прибе- 
гать к очень значительным давлениям воды 
в реакторе. 

Определенные преимущества имеют газо- 
вые теплоносители. В отличие от воды газ мо- 
жет быть нагрет до высокой температуры 
независимо от того давления, при котором 
он находится. Применение газового теплоно- 
сителя дает возможность упростить атомную 
энергетическую установку, если в качестве 
первичных двигателей использовать газовые 
турбины. Большинство используемых газов не 
вызывает коррозии конструкционных элемен- 
тов даже при очень высокой температуре. При 
значительной мощности реактора с газовым 
теплоносителем удается использовать в каче- 
стве топлива природный уран. Существует. 
мнение, что реакторы с газовым гтеплоносите- 
лем более надежны и безопасны в работе, чем 
установки с другими теплоносителями. 

К числу недостатков газового теплоноси- 
теля следует отнести его низкую теплоотдачу 
и малое значение объемной теплоемкости. 

Конструкция реактора ‘получается поэто- 
му довольно громоздкой и затраты мощности 
на перекачку газа значительны. Разложение 
под действием радиоактивного облучения, а 
также плохая химическая и тепловая стой- 
кость многих газов исключила возможность 
использования их в качестве теплоносителей 
в реакторах. Практическое применение нашли 
лишь воздух, гелий и углекислый газ. 

Реакторы с газовым теплоносителем (и 
графитовым замедлителем) нашли широкое 
применение в Англии. Принципиальная схема 
такого реактора показана (электрической 
мощностью 46 Мат) на рис. 6. 

Корпус реактора, имеющий цилиндриче- 
скую форму, установлен непосредственно на 
поверхности земли. Он состоит из пяти ча- 
стей: верхнего и нижнего сферической формы 
днища, двух цилиндрических барабанов и 
опорной решетки. Графит, состоящий из от- 
дельных блоков, покоится на решетке, обра- 
зованной системой балокв нижней части кор- 


пуса реактора. 
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1 — бак под давлением; 2 — графитовый замедлитель; 
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графито-газового реактора. 


3 — урановые стержни; 4 — регулирующий стер- 


жень; 5 — блок регулирования и контроля; 6 — биологическая защита; 7 — тепловая защита; 8 — загрузоч- 
ные трубы; 9 — трубы для охлаждающего газа; 10 — теплообменник; 11 — воздуходувка циркулирующего 
охлаждающего теплоносителя; [2 — паросборник высокого давления; 13 — паросборник низкого давления; 
14 — мостовой кран; 15 — канал холодного воздуха; 16 — двигатель-генератор; 17 — канал горячего газа. 


Тепловыделяющие элементы в графитовом 
блоке расположены вертикально. Урановые 
стержни покрыты защитной оболочкой толщи- 
ной 1,8 мм, имеющей на наружной поверх- 
ности спиральные ребра с целью увеличения 
теплоотдачи к обтекающему их углекислому 
газу. 

Давление газа в реакторе (7 ата) выбрано 
с учетом расхода энергии на его перекачку 
в первичном контуре. 

Всего имеется четыре циркуляционных 
контура, в каждом из которых есть газодув- 
ка, парогенератор и две отключающих за- 
движки (на входе и выходе). Газопроводы 
выполнены из мягкой стали и имеют внутрен- 
ний диаметр около 1400 мм. 

Температура газа на выходе из реактора 
(336°С) установлена из условий надежной 
работы топливных элементов. В парогенера- 
торе получается водяной пар двух давлений 
14 и 3,7 ата, поступающий в две реактивные 
турбины (по 23 Мвт каждая). 

На рис. 7 показана схема разработанного 
в нашей стране реактора также с газовым 
охлаждением, но у которого замедлителем слу- 
жит тяжелая вода. В цилиндрический сталь- 
ной корпус реактора, рассчитанного на рабо- 
чее давление 60—70 ата, помещен авиалевый 


бак, заполненный тяжелой водой. Бак прони- 
зывают технологические каналы, в которых 
размещены тепловыделяющие элементы. По- 
следние имеют форму тонких проволок или 
пластин, покрытых защитной оболочкой из 
легких сплавов, допускающих температуру до 
550°С. Комплекты тепловыделяющих элемен- 


Рис. 7. Схема тяжеловодного реактора 
с газовым охлаждением. 


/ — авиалевый бак; 2 — замедлитель (0:0): 3 — технологический 
канал с тепловыделяющими элементами; 4 — съемная пробка; 
5 — защита. 
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‘тов подвешены к выемным пробкам, располо- 
женным в верхней защите. 

Температура газа на выходе из реактора 
достигает 420°С. Это дает возможность полу- 
чать в парогенераторах перегретый пар дав- 
лением 29 ата и температурой 400° С. 

Большую перспективу в качестве тепло- 
носителей в атомных энергетических установ- 
ках имеют некоторые жидкие металлы (нат- 
рий, сплав натрия с калием, ртуть, сплав 
свинца с висмутом). Жидкометаллические 
теплоносители имеют высокую температуру 
кипения. Поэтому они позволяют получать на 
выходе температуру 500—600°С (и даже 
больше) без необходимости значительного 
повышения давления. Очень важно при этом, 
"что разность температур между поверхностью 
топливных элементов и теплоносителем со- 
ставляет не больше 10°С даже при очень вы- 
соких тепловых нагрузках. Это объясняется 
большой теплопроводностью жидких метал- 
лов, в силу чего теплообмен вблизи стенки 
осуществляется не только конвективным пере- 
носом тепла, но и непосредственно теплопро- 
водностью через жидкость. Коэффициенты 
теплоотдачи достигают для жидких металлов 
нескольких сот тысяч ккал/м?- и? С. 

Использование жидких металлов совер- 
шенно необходимо в реакторах, работающих 
на быстрых нейтронах. В этих реакторах от- 
сутствует замедлитель, а топливо состоит из 
материала, сильно обогащенного делящимся 
изотопом. Тепловое напряжение в активной 
зоне в этом случае очень велико. Съем боль- 
итих количеств тепла как раз и обеспечивают 
жидкометаллические теплоносители. 

Каковы же перспективы развития атомной 
энергетики в нашей стране? 


Индукционные 


Несмотря на обеспеченность энергоресур- 
сами на длительный срок в нашей стране про- 
водятся широкие научно-исследовательские 
работы в области атомной энергетики и со- 
оружаются крупные опытно-промышленные 
атомные энергетические установки. Однако 
энергетические ресурсы размещены в стране 
неравномерно. Наиболее целесообразным и 
оправданным является использование атомной 
энергии в Европейской части СССР, где это 
позволило бы сократить потребность в дальне- 
привозном топливе и уменьшить потребление 
местных дорогих углей. 


Основные особенности развития атомной 
энергетики в нашей стране сводятся к сле- 
дующим: 

1. Первые станции будут довольно круп- 
ными установками мощностью в несколько 
сот тысяч киловатт, поскольку лишь такие 
установки позволяют получить стоимость 
| квт-ч относительно низкой. К тому же 
только на крупных установках можно нако- 
пить достаточный опыт, необходимый для по- 
следующего широкого строительства атомных 
станций. 

2. Большинство первых атомных станций 
будут использовать в качестве теплоносителя 
воду под давлением. 


3. Впервые в мировой практике сооружает- 
ся атомная электростанция, которая будет 
выдавать перегретый пар нормальных пара- 
метров с использованием серийных турбин. 

4. Все строящиеся атомные станции явля- 
ются конденсационными. В целях предосто- 
рожности на первом этапе развития атомной 
энергетики пришлось отказаться от использо 
вания ее для целей теплофикации. 


подогреватели 


Инж. М. В. ЛОКШИН 


Для производственных целей (нагрев 
жидкостей, обогрев аккумуляторных помеще- 
ний, сушка масла и изоляции) часто возни- 
‘кает необходимость в применении индукцион- 
ных подогревателей промышленной частоты. 
°— Такие подогреватели состоят из стального 
‘сердечника (цилиндра, бака, трубы), на кото- 
‘рый наматывается обмотка. Они представ- 


ляют собой трансформатор, у которого вто- 
ричной обмоткой является стальной сердеч- 
ник, а первичной — обмотка, намотанная на 
сердечник. 

При прохождении тока по первичной об- 
мотке индукционной печи во вторичной об- 
мотке, т. е. в стальном сердечнике, возникают 
вихревые токи, достигающие большой величи- 
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. За счет прохождения тока в стали сер- 77 в 
ОН (цилиндр, труба) нагревается. Чем 
больше плотность тока, тем сильнее будет на- О 
грев. нитной проницаемости в 
Токи, наведенные в трубе, достигают зна- 500 от удельных ампер-вит- 


чительной величины лишь на внешней части 
сечения трубы. 

Иначе говоря, глубина проникновения пе- 
ременного магнитного потока, а следователь- 
но, и пропорциональная этой глубине про- 
никновения плотность наведенного тока дости- 
гает значительной величины лишь в сравни- 
тельно тонком поверхностном слое металла, 
где и происходит основное выделение тепла, 
за счет которого нагревается весь стальной 
каркас. Этот тонкий поверхностный слой ста- 
ли и является вторичной обмоткой трансфор- 
матора. 

Поскольку для расчета ряда нагревателей 
для практических целей не требуется боль- 
шой точности, методика расчета значительно 
упрощена и сделана доступной широкому 
кругу читателей. 

Нагреватели, описываемыг в статье, как 
правило, имеют цилиндрическую форму, по- 
этому обмотку их можно наматывать на ма- 
лом расстоянии от бака (через прослойки 
теплоизоляции толщиной 5—10 мм). Это дает 
возможность повысить соз ф устройства до 0,7. 

В статье не затрагивается вопрос, связан- 
ный с расчетом индукционного нагрева при 
сушке трансформатора и других электриче- 
ских аппаратов в собственных баках. 


0.4=2,<4 


0 0 20 9 9 
100 


90 80.70 
200 11, а6/с6 


Рис.=1. Зависимость удельной мощности Рьзот удель- 
ных ампер-витков /4%. 


ков 1/4. 


120 аб/си 


0 50 100 


При сушке трансформаторов индукцион- 
ным методом расстояния от обмотки до бака 
бывают иногда очень большими, что, как пра- 
вило, снижает соз ф до 0,5 и величина его мо- 
жет колебаться в широких пределах (0,5— 
0,67), что затрудняет создание. простой мето- 
дики расчета. 

Ниже приводится упрощенный тепловой 
расчет, исходя из необходимого времени на- 
грева данного материала до определенной 
температуры. Как правило, для практических 
целей этого оказывается вполне достаточно, 
так как при достижении необходимой темпе- 
ратуры печь отключается, либо устанавли- 
вается простейшая автома!ика, которая с до- 
статочной точностью поддерживает необхо- 
димую заданную температуру. 

Величина к. п. д. таких печей, указанная 
в статье, взята из практического опыта. 

На кривых рис. | и рис. 2 построены зави- 
симости удельной мощности Ру и магнитной 
проницаемости и от удельных ампер-витков. 
при температуре {= 100° С. 

При значениях Ро — 4 вт/см? и можно счи- 
тать величиной постоянной и равной 128. По- 
этому в этих случаях расчет можно вести по 


формуле: 
[19 =8 и , 
р Ур 


где / — ток, а; 


® — общее количество витков обмотки на- 


гревателя; 
Р — мощность нагревателя, вт; 
[. — высота обмотки, см; 
О — диаметр обмотки, см; 
р — удельное сопротивление стали. 


При расчете 
следует учесть следующее: 

1. Характеристика Р,‚ =} (1%,) справедлива 
только для технической стали и толщины сте- 


индукционных нагревателей | 
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нок нагревателя (>в, при этом значение в 
глубины проникновения магнитного потока в 
стали для нагревателей промышленной частоты 
составляет порядка 3 мм. 

2. Созф таких печей имеет значения 0,65 — 
— 0,75 с учетом акгивного сопротивления пер- 
вичной обмотки. 

3. Коэфрициент полезного действия печи в 
среднем имеег значения л==0,6 — 0,5. 

4. При построении кривой Р,—=|(1,) ис- 
пользовалось значение р при 109)>С. 

Если предполагается иметь иную конечную 
температуру нагревателя, то значения кривой 
должны быть изменены. Если Ё > 1002С, то 


она 


/ 
ЕР И _Р1оо 
+ 


$; — удельное сопротивление стали при РС; 
0 -— Удельное сопротивление сгали при 100? С. 


Практически это осущесгвляется следую- 
щим образом: если заданы мощность Р и пло- 
щадь боковой позерхносги печи $, а темпера- 
тура 2 >> 199? С, то полученное значение Р, = 


при тех же значениях (/%,), где 


Р; 
—_ Т.е. 


Р 
—< должно быть уменьшено в Е 
100 


5 


2100 
2: 
лученное значение Р, должно быть увеличено в 


2100 ‚ И Рио 
Е, —. 
7+ Р+ 
' и = 
значениям Р, и Р, по кривой 1 находятся 
значения /&.. 


Если же задано значение /щ,, а #>>1002С, 
то полученное по кривой значение Р, должно 


—4 и 2+ 
быть увеличено, т. е. Р, =Р, у* 


100 


(< 100, то полученное по кривой значение Р, 
должно быть уменьшено, т. е. 


Р/=Р, 


в ‚ если же #< 100°С, то по- 


. Затем по этим 


‚ если 


Р+ 


100 


. 


5. Для стали р,» ==20.10-° ом[см*, а при 
> 1002С р =р„[1-На(Ё — 100?)] и при 
Вто 

в< 100? Та 1005) › 
турный коэффициент по сопротивлению, равный 
для стали 0,095 на Ы Е 
° 6. Расчет нужно производить по конечной 
необходимой температуре нагрева. 


где а — темпера- 
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7. При включении нагревателя мощность 
и ток падают по мере ее нагрева. 

Методика расчета нагревателей следую- 
щая. 

Вначале подсчитывается необходимое ко- 
личество тепла. Если нагревается воздух, то 
тепловой расчет производится на массу ме- 
талла печи, так как нагреваемый воздух, за- 
полняющий объем печи, требует значительно 
меньшего количества тепла, чем металл. 

Если же нагревается жидкость или мате- 
риал, вес которого соизмерим с весом металла 
печи, то тепловой расчет необходимо вести 
на массу металла и нагреваемого материала. 
Количество тепла, необходимое для нагрева, 
подсчитывается по формуле: 


9—4 (Е —4) [ккал], 


где С — удельная теплоемкость, ккал/кг-3 С; 
О — вес нагреваемого материала или ста- 
ли, кг; 
[, —Е, — разность между начальной и конечной 
температурой нагрева, °С. 


Находится необходимая электрическая мощ- 
ность 


рее 


28602 [К8], 


где #— необходимое время нагрева, ч; 
1— коэффициент полезного действия печи. 
По используемому напряжению сети И под- 
считывается ток печи 


ее 
— Ч созу’ 


причем для расчета берется среднее значение 
с05ф=0,7, а затем определяется необходимое 
сечение провода первичной обмотки, исходя 
из условия допустимой плотности тока 3— 
5 а/мм?. 

По сечению провода находится его диа- 
метр. Подсчитывается площадь боковой по- 


Р 
верхности печи $ (см?), а затем и Ро= = 


$ 
[вт/см?]. 

По кривой Р,==[(1%) находится значение 
удельных ампер-витков /&,. Зная величину по- 
требляемого тока Г и высоту обмотки Ё, опре- 
деляют необходимое количество витков = 
__ 1%%Ё 
—=—7“. 

Если данные габариты каркаса не позво- 
ляют вместить полученное число витков, то 
необходимо либо изменить диаметр или дли- 
ну каркаса, либо увеличить число слоев 0б- 
мотки, намотав ее, если нужно, в два слоя 
или более. 


36 ЭНЕРГЕТИК 


№ 2 


Примеры расчета. 

1. Расчет однофазного нагревателя Для 
сушки изоляции 2, =300 см; == 160 см, тол- 
щина стенки бака 4, =10 мм; вес просушива- 
емой изоляции С, ==500 кг; вес металла бака 


печи С; = {== 1480 кг. Нагрев производится 
от 2000. —1 00 а. 

Определяем необходимое количество тепла: 
Е Ч =<С,(, И Ре ее: Е) = 
—0,36.500.80--0.12.1480.80 ==28 600 ккал. 

И 

о, 
0447 000 

И =220 в; 1 — 50.07 

« =3,14.160.300 ==150-10° (с%*“); 

р 7 000 


о —— 150: 103 


НОГ. = 


—45 @. 
® 


ба 


ты 0,0467 вт/см”. 


По кривым находим /&, =15 а8[см: 


15.3 
Ш — = 100 витков. 


2. Расчет нагревателя для варки асфальти- 
то-битумного лака: 
[==100 см; Ви ==90 см; [„.==0,7 м; а, = 
==5 мм: &==202С, 1, ==120°С; С „= 


==. 50 ккал а СЕ 2:0 и: 10,7; 


со5 ф =0,7; И ==220 в; вес лака @,—500 кг, 
вес бака С; == Трое. 


О = 10 500-- 1380 = 11880 ккал. 


11 880 
=— = 7 611. 
РЕ 05 ‚9 кв 
Для подогрева днища мощность Р/.„= 


1,76 квт. Мощность бокового нагрева Р, = 


„н =6,14 квт. 
Зи =170-3,14.100 = 22,6.10* (см?); 
6 140 
= 70 =40 4; 
6 140 и 
Роз == 0,27 вт/см. 


Делаем пересчет по температуре 
ро =20.10-° (0ом/см”); р. в== 
—=20.10-°(1--0,005.20)=20.10-°.-1,1 == 
А О А 


Ра И —0-258 вт]см”. 
По кривым находим [&, —=44 а8[см: 


ты —99 витков. 


Г обм _ 44 * 90 


1 40 


ПРОФСОЮЗНАЯ ЖИЗНЬ 


Приблизить школу рабочей молодежи к производству 


Ф. П. ПЕРЕВЕДЕНЦЕВ 


Выполняя решения ХХ[ съезда Коммуни- 
стической партии о совершенствовании систе- 


мы народного образования, общественные 
организации и хозяйственное руководство 
Красногорской ордена Ленина ТЭЦ пере- 


строили систему обучения в школе рабочей 
молодежи. Сущность перестройки заключает- 
ся в том, чтобы повышение общеобразователь- 
ного уровня рабочих в школе максимально 
сочеталось с повышением их производствен- 
ной квалификации. Организация этой работы 


была поручена комиссии в составе предста- 
вителей хозяйствеяных и общественных орга- 
низаций под руководством главного инженера 
электростанции. 

Подготовка к новому учебному году нача-. 
лась с апреля. Директором школы рабочей 
молодежи было проведено совещание с руко-. 
водящим персоналом цехов и представите-. 
лями общественных организаций, на котором. 
обсуждался проект программы обучения. 
в школе. . 


|] 


| 
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Участники совещания внесли в проект про- 
граммы обучения ряд ценных поправок и до- 
полнений. Проект учебной программы и пред- 
ложения об изменениях и дополнениях были 
рассмотрены и утверждены методическим со- 
ветом. 

До 1 августа 1959 г. начальниками цехов 
совместно с общественными организациями 
проведены собрания по вопросу повышения 
общеобразовательного и технического уровня 
рабочих и путем индивидуальной беседы 
с каждым трудящимся определены формы 
учебы без отрыва от производства. При этом 
учитывалось, что главное направление в уче- 
бе для трудящихся в возрасте до 40 лет — 
‚это обучение в школе рабочей молодежи, 
а для остальных рабочих— обучение на курсах 
повышения производственной квалификации, 
на курсах целевого назначения или практи- 
ческое обучение вторым профессиям. 

В программе обучения особое внимание 
уделяется изучению комплексной механиза- 
ции и автоматизации производственных про- 
цессов. 


В школе рабочей молодежи организовано 
4 класса по повышению квалификации рабо- 
чих ТЭЦ по следующим специальностям: ма- 
шинистов блоков (котлов и турбин) со сроком 
обучения 2 года; слесарей-механиков со сро- 
ком обучения 3 года; электрослесарей и элек- 
тромонтеров со сроком обучения 3 года; газо- 
электросварщиков со сроком обучения 2 года. 

После успешного окончания обучения и 
‚ соответствующих испытаний учащимся вру- 
чается удостоверение о присвоении производ- 
ственной квалификации. 

Вся подготовительная работа была закон- 
чена к 1 сентября 1959 г. 

По путевкам цехов было зачислено в шко- 
лу рабочей молодежи 305 чел., из них в клас- 
сы по специальности принято 237 чел. и 
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77 учащихся приступили к учебе со второй 
четверти учебного года. 

Преподавание специальных предметов — 
электротехники, теплотехники, паросиловые 
установки, черчение и другие — ведут инже- 
неры ТЭЦ. 

Для преподавателей организован цикл 
лекций на темы: семилетний план и внедре- 
ние новой техники и автоматизации на ТЭЦ. 

Сейчас на ТЭЦ каждый второй работник 
повышает свой общеобразовательный и тех- 
нический уровень. 


На ТЭЦ многие успешно совмещают учебу 
с работой и окончили вечерний энерготехни- 
кум или институт. Так, например, работает 
над дипломом ст. мастер электроцеха тов. 
Белкин А. В. Он поступил на ТЭЦ учеником 
электрослесаря, окончил вечерний техникум и 
в этом году заканчивает Уральский политех- 
нический институт. Тов. Королев М. А. начал 
свою трудовую деятельность с машиниста пи- 
тательных насосов, окончил вечернюю школу 
и затем вечерний энерготехникум и в настоя- 
щее время работает в должности заместителя 
начальника цеха. 


Тов. Бикулов Ф. Ф. поступил на ТЭЦ в ка* 
честве помощника машиниста турбины, без 
отрыва от производства окончил техникум. 
Теперь он учится на пятом курсе Политехни- 
ческого института и работает дежурным инже- 
нером. 


За последние три года освоили вторые 
профессии и два-три рабочих места более 
230 рабочих ТЭЦ. 

В результате систематической работы по 
повышению общеобразовательного и техни- 
ческого уровня рабочих и служащих повы- 
шается культура эксплуатации оборудования 
и улучшаются технико-экономические показа- 
тели работы предприятия. 


БИБЛИОГРАФИЯ 


В. В. Мейкляр „Современный паровой котел“, 
Госэнергоиздат, 1959 г. 


Книга М. В. Мейкляра является ценным 
учебным пособием для учащейся молодежи и 
‘эксплуатационного персонала электростанции. 
°— В книге популярно рассказано о конструк- 
ции и работе современного парового котла. 


В первом разделе дано описание тепловой 
электрической станции и доступным языком 
изложены производственные процессы элек- 
тростанции. 

В последующих разделах дана характери- 
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<стика топлива и способы его сжигания, рас- 
сказано о конструкциях поверхностей нагре- 
ва. Подробно рассматриваются вопросы цир- 
куляции воды и очистки пара в барабане 
(сепарация, промывка). 

В заключительном разделе в сжатой фор- 
ме рассказано об основах автоматического ре- 
гулирования современного парового котла. 

Небольшой объем книги (6 печ. листов) 
не позволил более полно рассмотреть все во- 
просы котельной техники. Автору удалось из- 
ложить материал, используя средства, до- 
ступные пониманию лиц со средним образо- 
ванием. 

По нашему мнению, следовало бы несколь- 
ко шире описать пылеприготовительные 
устройства. Необходимо было. кратко осве- 
тить работу топок с жидким шлакоудалением, 
с цепными решетками, рассказать о золоуло- 
вительных устройствах, расширить раздел об 
автоматическом регулировании. Следовало 
бы включить в книгу раздел о пароводяной 
арматуре. 

Некоторые данные, приведенные в книге, 
вызывают возражения. Так, на стр. 85 автор 
утверждает, что в настоящее время актуаль- 
ность ускорения растопок котлов уменьши- 
лась и это обусловлено, в частности, умень- 
шением колебания нагрузок тепловых элек- 
тростанций. С этим согласиться нельзя, так 
как в связи с подключением к энергосистемам 
мощных гидростанций тепловые ГРЭС часто 
вынуждены покрывать изменения нагрузки 
(например, в системе Мосэнерго). Кроме того, 
ряд проводимых в настоящее время мероприя: 
тий: сокращение рабочего дня, переход пред- 


приятий на односменную работу и т. д. при- 
водит к увеличению неравномерности графика 
нагрузок. Поэтому вопрос об ускорении пу- 
ска котлов и в настоящее время остается 
актуальным. 

На стр. 36 автор пишет, что на крыльчатке 
вентилятора или дымососа «лопатки либо пло- 
ские, либо обращенные вогнутостью вперед», 
между тем ряд типов вентиляторов и дымосо- 
сов, в том числе и новейших, имеет лопатки, 
обращенные выпуклостью вперед. 

К достоинствам книги следует отнести хо- 
рошее изложение. Книга читается с интере- 
сом, легко. Удачно подобраны выдержки из 
художественной литературы с описанием экс- 
плуатации в прошлом. 

Книга хорошо иллюстрирована. Ряд ил- 
люстраций может быть использован для более 
подробного объяснения конструкций котлов. 


Нет сомнения, что книга окажет большую 
пользу делу обучения персонала тепловых 
электростанций и расширению технического 
кругозора учащейся молодежи. Она является 
вторым выпуском «Библиотеки теплотехника», 
издаваемой Госэнергоиздатом. 


Желательно, чтобы последующие выпуски 
были посвящены турбинам, блокам котел— 
турбина, тепловым схемам станций, автома- 
тике тепловых процессов, устройству щитов и 
средств управления котлом и турбиной, тру- 
бопроводам и арматуре, тягодутьевым уста- 
новкам, химводоочистке. Целесообразно по- 
святить отдельный выпуск специальным кон- 
струкциям котлов. 


Инж. 0. И ЧАБАН 


ПЕРЕПИСКА С ЧИТАТЕЛЯМИ 


О ПРИМЕНЕНИИ ПОРОШКА «ЭКОТОП» 


Ответ на вопрос А. А. Козлова 
г. Горький 


Вопрос. Целесообразно ли применение по- 
рошка «Экотоп» для предотвращения отложе- 
нии на наружных поверхностях нагрева кот- 
лов ДКВ-10-13, использующих антрацит, бу- 
рые угли и другие марки углей? 

Ответ. Вопрос применения порошка «Эко- 
топ», так же как и аналогичного препарата 


«ПХК» инж. Мартьянова, в качестве средства 
предотвращения отложений на наружных по- 
верхностях нагрева неоднократно освещался 
в нашеи технической литературе (Казимиров 
А. А. «Применение экотопа», «Энергетик» 
1957; Жалов «Химическая очистка газовых 
поверхностей нагрева паровых котлов», «Са- 
харная промышленность», 1953; Мартьянов 
«Химическая очистка газовой поверхности на- 


грева паровых котлов», изд. ДОРНИТО Л 
1952 г.). ман. 


№2 


№ 2 
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Порошок «Экотоп» состоит из следующих 
компонентов, %: 


поваренная соль. с ВА. 0 
хлористый аммоний ........ 90 
медный купорос. 5 
сера черенковая. 5 


Состав препарата «ПХК» инж. Мартьяно- 
ва, % 


поваренная соль заза, изо - ос каыа 70 
хлористый аммоний ......’.. 19,5 
сернокислыинатрий И». 13. Пек 119.5 
медный купорос . сеет 
ба реа ре се А 1 


Все компоненты достаточно легко можно 
получить через местные конторы химсбыта. 


При ручном обслуживании топок порошок 
забрасывают на слой горящего топлива вме- 
сте с очередной порцией угля. 


В тех случаях, когда котлы оборудованы 
механическими решетками, «Экотоп» засы- 
пают через загрузочный бункер и равномерно 
рассылают по решетке. 


Ввод препарата «ПХК» осуществляется так 
же, как и «Экотоп». 


Инж. Мартьянов рекомендует следующий 
порядок введения в топку его препарата: при 
наличии значительных загрязнений поверхно- 
стей нагрева порошок 
дозировке 2 раза в сутки. 

После введения порошка в течение 40 мин 
необходимо поддерживать горение в топке при 
минимальной тяге с тем, чтобы создать отно- 
сительно высокую концентрацию продуктов 
распада порошка. 

После этого тяга усиливается с тем, чтобы 
обеспечить удаление разрыхленных частей за- 
грязнений. 

Дозировка «ПХК» на тонну рабочего топ- 
лива зависит от содержания летучих веществ 
в топливе и составляет в первый период при- 
менения препарата: 


`Содержание летучих ве-| 10| 15| 20| 25| 30 
цеств в топливе, % 


220 | 300 | 350 


Дозировка „ПХК,“ г/т 400 | 500 


абочего топлива 


вводится в большой ' 


В дальнейшем соответственно: 
200; 225. и,950` а: 

Если рассматривать Ваш случай, то, оче- 
видно, для котла ДКВ-10-В в течение первого 
месяца необходимо вводить «Экотоп» пример- 
но в количестве 4 кг в сутки (по 2 кг через 
12 ч), а затем — по 1,5 ке через 12 цч. 

По имеющимся сведениям, применение как 
порошка «Экотоп», так и препарата «ПХК», 
не оказывает никакого вредного влияния на 
стенки труб, в значительной степени облег- 
чает трудоемкую работу по механической 
очистке наружных поверхностей нагрева и 
дает экономию топлива, в отдельных случаях 
достигаюшую 4—5. 


ТО ЕяЬ: 


М. К. Щеглов 


ПРИМЕНЕНИЕ ЛАМП ИНФРАКРАСНОГО 
ИЗЛУЧЕНИЯ ДЛЯ ЦЕЛЕЙ ОБОГРЕВА 


Ответ ва вопрос т. Шеймана 
г. Куйбышев 


Вопрос. Выпускаются ли нашей промыш- 
ленностью лампы инфракрасного излучения 
и нашли ли они у нас практическое примене- 
ние для целей обогрева, в частности, неота- 
пливаемых помещений? 

Ответ. Для получения инфракрасного излу- 
чения может быть использована любая элек- 
трическая лампа накаливания, однако целесо- 
образнее для этой цели применять специаль- 
ные лампы, тело накала которых рассчитано 
на более низкую температуру, чем тело нака- 
ла осветительных ламп той же мощности. 
Благодаря этому максимум излучения сме- 
щается в сторону длинных волн и процент лу- 
чистого потока в области инфракрасных волн 
увеличивается. 

Лампы инфракрасного излучения широко 
применяются для сушки материалов и изде- 
лий в легкой промышленности и машинострое- 
нии. Не исключена возможность обогрева по- 
мещений лампами инфракрасного излучения, 
если другие виды обогрева помешения отсут- 
ствуют. 

Наша промышленность выпускает следую- 
щие типы ламп инфракрасного излучения: 
ЗС-[ ‘на 127 в. 500 в: ЗС-2 на 127. 8250.88 
и ЗС-з’на 220 в, 500. вт. 

И. И. Рябо8 


СПРАВОЧНИК ЭНЕРГЕТИКА 


СТАНЦИИ УПРАВЛЕНИЯ, ПЛОСКИЕ КОНТРОЛЛЕРЫ, СУХИЕ ТРАНСФОРМАТОРЫ, 
| ЯЩИКИ РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫЕ И КАМЕРЫ 
КОМПЛЕКТНЫХ РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ УСТРОЙСТВ 


. Ангарский электромеханический завод Иркутского 
совнархоза выпускает следующие изделия. 

Станции серий СПП и СШМ (табл. 1) для автома- 
тического регулирования скорости вращения электро- 
двигателей механизмов подачи топлива в паровые кот- 
лы. Станции являются одним из элементов системы 
автоматического регулирования горения в топках котлов 
производительностью 650—230 т пара в час с пыле- 
угольными горелками (серии СПИ) и шахтномельнич- 
ными топками (серии СШМ). Станции позволяют про- 
изводить одновременное регулирование нескольких 
электродвигателей, электрически между собой не свя- 
занных. | 

Станции представляют собой панель, на которой 

смонтированы на лицевой стороне плоский контроллер 
с электродвигательным приводом типа ПКМ-313/7, шун- 
товые'` реостаты и автоматический синхронизатор хода 
траверсы плоского контроллера. На задней стороне 
панели смонтированы пакеты сопротивлений, вводимых 
с помощью плоского контроллера в обмотки возбуж- 
дения регулируемых электродвигателей, и рейки зажи- 
мов для подсоединения внешних цепей. 
›‚.. Станции` управления серии СВМ (табл. 2) для 
управления электродвигателями питателей пыли и му- 
фельных горелок до 0,9 кет, 110 или 220 в постоянного 
тока. 

Станции осуществляют подачу напряжения на цепи 
включения электродвигателей, пуск электродвигателей 
с помошью добавочного сопротивления, подключение 
шунтовых обмоток электродвигателей к регулируемым 
сопротивлениям станции серии СПП, защиту цепей от 
коротких замыканий, контроль наличия напряжения 
и подачу импульсов сигнализации на щит управления. 

Станции представляют собой панели на. рамах. На 
лицевой стороне смонтированы контакторы, реле уско- 
рения, рубильники и предохранители; на задней сторо- 
не — поля сопротивления и ряды зажимов для внешних 
цепей. 


Таблица 


Станции автоматического регулирования подачи 


топлива в котлы серий СИП и СШМ 


Количество 


Напряже- | Напряже- 
Тип ние глав- | ние цепей | ОДновременно| Оптовая 
станции |ных цепей, управле- | регулируемых | цена, руб. 
в* ния, в* электродвига- 
телей 


Серия СПП, размеры 2 300Ж635Ж 1270 мм, 
вес около 279 кг 


СПП-1110 110 110 6 16 545 
СПП-2210 220 220 6 16 545 
СПП-2110 220 119 6 16 545 
СПП-И 110 110 5 15 670 
СПП-2211 220 220 5 15 670 
СПИ-211 220 110 5 15 670 
СПП-1120 110 110 5 16 241 
СПП-2220 220 220 5 16 241 
СПП-2120 226 110 5 16 241 


Серии СШМ, размеры 2300. 635.860 мм, 
вес около 220 кг 


СШМ-222 220 220 2 [4 052 
СШМ-223 220 220 3 14 052 
СШМ-224 220 220 4 14 052 
СШМ-112 110 110 2 14 052 
СШМ-113, 110 119 3 14 052 
СШМ-114 110 119 4 14 052 
СШМ-212 210 110 2 -— 
СШМ:213 210 110 5. — 
СШМ-214 210 110 й - 
* Постоянного тока. 
Таблица 9 


Станции управления двигателями питателей пыли серии СВМ 


— и 


Напряже- | Количе- 
ние глав- ство уп- 
ных цепей| равляемых 
Тип станции е ы Вид пит 1 Р ‚ м) к | 
и пепей. электро. итания азмеры, мм Вес, кг цена, руб. | 
ния, в лей 
| 
СВМ-1 а испол- 220 6 Одностороннее 2300Ж500Х 400 88 3 197 | 
нение | 
То же, исполнение П 220 6 Двустороннее 2300Ж500Ж400 89 3 
СВМ-1102-12А2 220 12 Секционированное! р 0027005550 135 5 т | 
СВМ-1101-1А1 110 6 Одностороннее 2 300% 500550 95 | 
СВМ-1101-ПБ1 110 6 Двустороннее 2300Ж500Ж550 96 
СВМ-1102-11А1 110 12 Секционированное! 2300%700Ж670 170 6 523 _ 


‘ Допускает двустороннее питание обеих секций. 


Сдано в набор 21/ХИ 1959 г. 


Бумага 84Х 1081/ в Чл, Уч. -изд. л. 5,5 


Типография Госэнергоиздата. Москва, Шлюзовая наб., 10 


——— и о 
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ВИО РА ВЕКА 

В журнале «Энергетик» № 12 за 1959 г. в статье Л. И. Шевенко «При- | ( 
|) 
бор для измерения температуры воды в водоемах» на РИС и у | 
должны иметь следующий вид: № 


Рис. 1. 


Рис. 2. 


Редакция приносит читателям извинение за допущенные ошибки. 
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ис. МЕ ШУХЕР 
й МОЩНОСТИ“ 


ИКАА 


ТРОЯНОВС 


120 стр., цена 7 руб. 60 коп. 


ХХ! съезд КПСС наметил величе- 
ственные планы по построению комму- 
нистического общества в нашей стране. 
Принятые ХХГ съездом решения по се- 
милетнему плану развития народного 
хозяйства СССР предусматривают неви- 
данные в истории темпы роста промыш- 
ленного производства на базе электри- 
фикации всей страны. 


В целях сокращения сроков ввода 
новых мошностей будет вестись преиму- 
щественное строительство тепловых элек- 
тростанций с использованием дешевых 
углей, природного газа и мазута. 


Госэнергоиздат выпустил в свет в се- 
рии «Библиотека теплотехника» книгу 
«Тепловая электрическая станция боль- 
шой мощности», написанную коллекти- 
вом преподавателей Московского энерге- 
тического института Л. И. Керцелли, 
В. Я. Рыжкиным, Б. М. Трояновским и 
С. М. Шухером. В книге в популярной 
форме изложены вопросы технологиче- 
ского процесса выработки электрической 
и тепловой энергии на современных теп- 
ловых электростанциях. 


Разбираются устройства котельных 
агрегатов, как барабанных, так и прямо- 
точных большой паропроизводительно- 


ао направлять по адресу: Москва, Ж-114, Шлюзовая ет 10. 
Отдел сбыта, Госэнергоиздат. 


Высылка производится ти платежом. 


сти, . обеспечивающих выработку пара 
высокого и сверхвысокого давлений и 
максимальной температуры перегрева. 
Установка сверхмощных котельных агре- 
гатов обеспечивает наиболее простую 
схему блочной электростанции: котел — 
турбина. Рассмотрены конструкции круп- 
ных паровых турбоагрегатов высоких и 
сверхвысоких параметров и новые мето- 
ды охлаждения турбогенераторов с по- 
мощью водорода повышенного давления. 


Освещены вопросы комплексной авто- 
матизации, эксплуатации и экономики 
крупнейших паротурбинных электростан- 
ций, дается анализ технико-экономиче- 
ских показателей. Рассмотрены также 
устройство и показатели газотурбинных 
и атомных электростанций, компоновка 
оборудования на них и вопросы эконо- 
МИКИ. 

Книга рассчитана на широкий круг 
читателей, в первую очередь теплотехни- 
ков — рабочих, студентов и инженерно- 
технических работников, интересующих- 
ся проблемами производства электричес- 
кой и тепловой энергии и современными 
энергетическими агрегатами. Она может 
служить также учебным пособием по н 
вой технике в области тепловых элек 
ческих станций. 
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